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Vorwort  und  Inhalt, 


Meine  Stellung  bei  der  grossen  Wmer  Ausstellung  1873,  welche  mir  eine  häufige  Communication  mit  den  Ausstellern  zur 
Pflicht  machte,  veranlasste  mich  zur  Herausgbe  der  nachfolgenden  Blätter  während  der  Dauer  der  Ausstellung.  Nach  dem  Schluss 
der  Ausstellung  suchte  ich  diese  Berichte  forluftihren  und  zu  ergänzen,  und  so  geschah  ihre  Vermehrung  auf  das  Doppelte  des 
ursprünglichen  Umfangs. 

Der  Inhalt  bezieht  sich  zunächst  aufllas  Arrangement,  die  Situation  und  auf  einzelne  Baulichkeiten  S.  1  mit  Plan, 
S.  18,  69,  26,  sodann  auf  die  Installation  un  deren  Vorgänge  S.  5,  10,  13,  17,  21,  26,  29,  33,  34,  ferner  auf  die  Eröffnung 
S.  1  und  den  Schluss  S.  133,  auf  das  Regiemat  S.  9,  die  Bildung  der  Jury  S.  5,  43,  71  und  die  Abhaltung  der  Congresse  S.  5,  49 
(Patent),  63  (Flachs),  64  (Leinen).  Auf  die  Cttaloge  ist  Rücksicht  genommen  auf  S.  9,  21,  26,  40,  97.  Die  Medaillen  sind  auf 
S.  71  besprochen  und  abgebildet. 

Die  besondere  Aufmerksamkeit  ist  deiM  aschinen  halle  zugewendet  und  finden  sich  folgende  Gebiete  und  Spezialitäten  ein¬ 


gehend  berücksichtigt: 

Dampfmaschinen:  Eüglerth  &  Ciintzer  S.  45,  216,  imp  &  Co.  S.  45, 
Tangye  Br.  S.  SO,  Ehrhard  S.  117,  Köbner  &  l4ty  S.  145,  Sachs 
Dampfsch.  A.  G.  (Schlick)  S.  206,  Nolet  S.  215,  TJ^rsicht  aller  ausge¬ 
stellten  Dampfmaschinen  S.  130. 

Dampfmaschinensteuerungen:  Dwelshauwers  S.  209.  Cliss  S.  211,  Ingliss 
&  Spencer  S.  211,  Karolinenthal  S.  211,  Steiner  S.  2|  Wannieck  S.  212, 
Guinotte  S.  213,  Bede  &  Farcot  S.  212,  Scheller  <®erchtold  S.  212, 
Sulzer  S.  212,  R.  Hartmann  S.  212,  Nolet  S.  212,Raymond  S.  213, 
Dautzenberg  S.  213,  Derham  S.  213,  Rydell  S.  213  Webers  S.  213, 
Friedrich  &  Co.  S.  214,  Rigg,  S.  214,  Hartnell  &  Gi^ie  S.  214,  Beer 
S.  214,  Gallovvay  S.  214,  Depretz  S.  215. 

Regulatoren:  Allen  S.  51,  Berrymau  S.  62,  Allen  S.  75,  Ibersicht  S.  145, 
Runquist  S.  145,  Steam  Pipe  Reg.  S.  97,  Stephan  S.  18(1 

Dampfkessel:  Tedesco-Bolzano  S.  35,  Bell  S.  157,  Scheller  ierchtold  S.  140, 
Galloway  S.  140,  Sulzer  S.  141,  Mayn  S.  140,  Köbnen  Kanty  S.  139, 
Nozzle  B.  S.  156.  Cater  S.  156,  Greenn  S.  156.  Ilowardl  140,  Johnson 
&  Ellington  S.  140,  Nicol  S.  79,  Ehrhard  S  100  .  112,  flksch  &  Freund 
S.  136,  Belleville  S.  137,  Morell  S.  127,  Maulde  Geibfc  Co.  S.  137, 
Lachapelle  S.  137,  Davy  Paxmann  S.  138,  Bergmann  Sp75  Adamson 
S.  156;  Water  S.  61. 

Armaturen,  Ventile,  Indicatoren  etc.:  Peet  S.  51,  Croiy  &  Hanson 
S.  51,  Candler  S.  62,  Whitley  Partners  S.  51,  Water  S.  61kQun0n  S.  61, 
Knoll  S.  62,  Aston  &  Storey  S.  75  .  78,  Field  S.  52,  I^yman  S.  62, 
Steam  Pipe  S.  97,  Massing  S.  37. 

Schmiervorrichtungen:  Ashcroft  S.  171,  Schauwecker  S.  HOIcliarnberger 
S.  98,  Knoll  S.  62,  Schaeffer  &  Budenburg  S.  62,  Whitley  »ners  S.  62 

Dampfröhrenumhüllung:  Leroy  (Posnantzki  &  Strelitz)  S.  8,  33r  Schlicht¬ 
groll  S.  62,  Pasquay  S.  62,  Haarmann  S  62,  Asbest  S.  90J 

Feuerungsanlangen:  Bolzano  S.  35,  Klein  Wächter  S.  125,  Di^  &  Smith 
S.  92. 


Economiser,  Vorwärmer:  Bell  S.  152,  Green  S.  156,  Water 
S.  6,  Nicol  S.  80. 


.,  Payne 


Locomobilen,  Strassenlocomotiven:  AveliDg  &  Porter  S.  221. 

Eisenbahnwesen:  Uebersicht  sämmtlicher  Locomotiven  S.  44,  Becker  Heizung 
S.  31,  Michael  &  Pereira  Heizung  S.  54,  Carreis  Loc.  S.  183,  Vulkan  Loc. 
S.  141,  Glöckner  Brems-Klötze  S.  41,  Schauwecker  Schmiergefäss  S.  170, 
Piazzi  Schwellen  S.  11,  Stie  rlin  Schwellen  S.  18,  36,  Drzewiecki  Wagenkupp 
S.  205,  Massing  Wasserstoffbüchse  S.  37. 

Kohlensäure  Motor:  Seyboth  S.  88. 

Hydranlische  Motoren:  Capron  S.  104,  Gwynne  &  Co.  S.  105,  Rieter  &  Co. 
S.  105,  Straub  S.  109,  Nagel  &  Kamp  S.  109,  184,  Socin  &  Wiek  S.  105, 
Fischer  S.  116,  St.  Georgen  S  105,  Roy  &  Co.  S.  105,  Escher  Wyss 
S.  106,  117,  Rieter  &  Co.  S.  105,  Augsburg  S.  116,  Schmidt  S.  127, 
Zuppinger  S.  110,  Bechonat  &  Brault  S.  106 

Hydraulische  Maschinen:  Tangye  Presse  S.  96,  Nagel  &  Kamp:  W.  Ejections- 
apparat  S.  189,  Wassersaugapparat  S  189, 

Pumpen:  Broduitz  &  Seydel  S.  59,  Tangye  S.  60,  Wilson  S.  65,  Nage 
&  Kamp  S.  185,  Decker  S.  205,  Schmidt  S.  127,  Geneste  S.  79,  (Spritzen 
S.  74),  Dewrance  S.  80. 

Schiffbau  und  Schiffswesen :  Carvalho  S.  179,  Allen  Reg.  S.  51,  75,  Runquist 
S.  145,  Marine  S.  27,  Schiffbruch  S.  55,  Rettungskanonen  S.  56. 

Werkzeugmaschinen : 

Räderformmasehinen:  Scott  S.  39. 

Blechbearbeitung  Kircheis  S.  5S  .  69. 

Diagonal hobmaschine  Riedinger  S.  80. 

Shapingmaschine  Pfaff  S.  180. 

Bohrmaschine  Tietzsch  S.  104,  Honer  S.  143,  Heilmann  S.  143,  Pfaff 
S.  143,  Wagner  &  Co.  S.  143,  Kircheis  S.  70,  Bede  S.  143. 

Blechscheer en  Englerth  &  Cüntzer  S.  195,  Ducommun  S.  217,  Schulz 
&  Göbel  S.  216,  Dandoy  Maillard  Lucg  &  Co.  S.  218,  Schellenberg  S.  217t 
Zimmermann  S.  217,  de  Bergue  &  Co.  S.  218. 

Drehbank:  New  S.  54,  143.  Honer  S.  15. 

Schraubenschneidmaschine;  Nestler  &  Breitfeld  S.  24,  54. 

Handbohrmaschine  S.  30. 

Federhammer:  Honer  S.  16,  Whitley  S.  104 


Pelzarbeiten  S.  34. 


Dampfhammer:  Kamp  &  Co.  S.  10,  30,  88,  Naylor  S.  103,  flwaites  & 
Carbutt  S.  103,  Schulz  &  Göbel  S.  103. 

Luftdruckhammer:  Scott  S.  104. 

Durchstoss  S.  oben  Blechscheeren. 

Hebewerkzeuge  S.  14. 

Holzbearbeitungsmaschinen:  Ransome  S.  79,  Arbey  &  Co.  S.  220. 

Hüttenwesen:  Kesterto  Walzwerk  S.  6,  Lauth  S.  123,  Dujardin  &  Gillon 
S.  124,  Büttgenbach  S.  38,  Schulte  S.  90,  Union  S.  86,  Englerth  &  Cüntzer 
S.  45,  216,  Kamp  &  Co.  S.  10,  30,  88,  Siehe  Dampfmaschinen,  Dampf¬ 
hämmer  etc. 

Textilindustrie:  Tucum  S.  106,  Ginster  S.  106,  Pulu  S.  106,  Sommerflocken 
S.  106,  Typha,  S.  106,  Welwitschia  S.  106,  Ausbreitmaschine  Sumner 
&  Co.  S.  126,  Avery’s  Spinnmaschine  S.  128,  Spindeln  Porter  S.  132, 
Flachsbereitungsmaschinen  Luft,  Collyer,  Werneck,  Kaselowski,  Mure, 
Narbuth,  Lawson,  Böhm  S.  133,  Uebersicht  S.  151,  159,  Martins  Spinn¬ 
maschine,  Kreempel,  Wölfe,  Schleifmaschine  S.  181,  192,  Schimmel  Krempel 
S.  197,  Kiesler  Crabbingmaschine  S.  204,  Florettseidenspinnerei  Grothe 
S  3  6  18,  47,  121,  Gewebe  Bodewig,  Schoenherr,  Hiller  S.  27,  39, 
Faseranalyse  S.  17,  Webereiutensilien  S.  89  .  163,  Flachse  von  Pskow  S.  59, 
Webemaschinen  Gminder  S.  56. 

Stickmaschinen:  Alb.  Voigt  S.  99. 

Bürstenbindmaschinen:  Woodbury  S.  114. 


Papierfabrication:  Uebersicht  S.  142,  Kochapparat  Decker  S.  145,  Wandel 
Knotenfänger  S.  50,  Lerpsermont  Waschapparat  S.  12,  Debie  Granger 
&  Parquier  Ganzstoffhollöder  S.  7,  Adamson  Kocher  S.  64 

Pharmazeutische  Apparate  S.  39. 

Korkschneidemaschinen;  Boetius  S.  153. 

Sandblasverfahren:  Tilgimann  S  108. 

Treibriemen:  S.  172. 

Dynamometer:  Ilartig  S  198. 

Isolatoren  für  Telegra>hen:  S.  95. 

Eismaschinen:  Vaas  &  Jittmann  S.  91. 

Glasschmelzofen:  Kleinpächter  S.  125. 

Hydraul.  Kaike:  S.  16,  173. 

Abfallverwertung :  S  164,  173. 

Ozokeritkerzen:  S  23. 

Soda-Ammoniakverfairen:  S.  90. 

Schwarzföhrenharz:  1.  85. 

Conserven:  S.  89,  70. 

Zuckerschneideappaat:  S.  39 
Brennapparat:  Pohlrann  S.  111. 

Mähmaschinen:  Bucye  S.  108. 


Gummizüge:  Levinstein  S.  33. 

Hütpresse:  Legat  S.  4. 

Waschanstalt:  C.  W.  Spindler  S.  22. 

Strickmaschinen:  Grimme  Natalis  &  Co.  S.  73. 

Nähmaschinen:  Menke  S.  34,  Pollack  &  Schmidt  S.  45,  Wanzer  S.  52,  Howe 
&  Co.  S.  53,  Bradbury  S.  54,  Bassermann  &  Mondt  S.  67,  Weed-Faierfield 
S.  67,  Singer  &  Co.  S.  77,  Steiner  S.  111,  Grimme  Natalis  &  Co.  S.  78, 
Nüssey  &  Pilling  'S.  110,  Kallmeyer  S.  206.  Nähnadeln  S.  25  .  39. 


Grabepflug:  S.  84. 

Kettenziegel:  S.  19' 

Mühlenwesen:  Corouran  S.  16,  Wernz  S.  24, 
Blumentöpfe:  S.  3i 
Bauten:  Iloffmann  *  81. 

Asphaltdächer:  S57,  158. 
Musikinstrument:  Mann  S.  34. 


y  oc  r  innig  o.  aav,  -  - 

Aus  vorstehender  Inhaltsangabe  und  den  zahlreichen  Abbildungen  ist  schon  erchtlich,  dass  dieser  Bericht  sich  bestrebte,  möglichst 
vielseitig  zu  sein.  Auch  den  neu  intendirten  Ausstellungen  wurde  Aufmerksamkeit  gewendet,  so  der  Ausstellung  zu  Lissabon  S.  102. 


Kioto  S.  197,  Philadelphia  S.  197. 

Ich  -laube  behaupten  zu  können,  dass,  wenn  auch  diese  Revue  kein  voltondiges  Bild  der  mechanischen  Technologe  auf  der 
Ausstellung  giebt,  sie  doch  die  reichaltigste  Mittheilung  von  derselben  sein  dürfte, -de  zugleich  verschiedene  Gebiete  oftmals  berührt. - 
Zur  Entschuldigung  der  abgerissenen  Wiedergabe  einzelner  Berichte  und  «iger  Referate,  die  zu  der  Ausstellung  nur  in  loser 
Beziehung  stehen,  wolle  man  meine  langdauernde  (9  Monate)  Entfernung  vom  Dru.orte  in  Betracht  ziehen. 

Diese  Mittheilungen  sind  nur  in  150  Exemplaren  separat  gedruckt. 


Berlin,  1.  April  1874. 


Dr.  H.  Grothe, 

Ingenieur  und  Docent  etc. 
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Wiener  Welt -Ausstellung  1873 


der 


gllgtmeinen  deutschen  |oljjJccImischcn  Leitung 

von 

DR  HERMANN  GROTHE. 


No.  1. 


Sonnabend,  den  3.  Mai. 


1S73. 


Die  Eröffnung  der  Wiener 
Ausstellung. 

Es  ist  eine  alte  Thatsache,  dass  Aus¬ 
stellungen  unfertig  eröffnet  werden.  Bei 
der  Pariser  Weltausstellung  1867  brachte 
nur  ein  Machtwort  Xapoleons  eine  Eröff¬ 
nung  zum  1.  April  zu  Wege  und  es  ward 
eröifnet,  trotzdem  die  Ausstellung  noch  ein 
wildes  Sodom  war.  Von  dem  Moment  der 
Eröffnung  an  aber  ging  die  Vollendung  des 
V  erkes  rapide  vorwärts.  In  Wien  ist  eigent¬ 
lich  Xiclits  fertig.  Kein  Annex,  kein 
Raum  der  Hauptgebäude  bietet  ein  fertiges 
Ansehen.  Xur  vereinzelt,  wie  jetzt  noch  in 
der  freien  aufspriessenden  Xatur  die  Blüm- 
lein,  finden  sich  hier  und  da  vollendete 
Aufstellungen.  Die  kühnen  Berechnungen 
der  Leiter  der  Wiener  Ausstellungen  sind 
zu  V  asser  geworden.  Manches  Unerwartete 
hatte  dazu  beigetragen,  vor  Allem  ein  em¬ 
pfindlicher  Arbeitermangel.  Trotzdem  die 
Arbeiter  für  ihre  Arbeit  von  7  Uhr  früh 
bis  6  Uhr  Abends  21/*  —  3  Gulden  erhalten, 
reicht  das  Angebot  bei  weitem  nicht  aus. 
Ausserdem  sind  bei  weitem  nicht  alle  Vor¬ 
stände  der  Abtheilungen  bei  verschiedenen 
^  ölkern  auf  der  Höhe  der  nothwendigen 
Kenntnisse  und  halten  den  Gang  des  Auf¬ 
baues  nicht  allein  dadurch  auf,  sondern 
noch  durch  übel  angebrachtes  Pochen  auf 
ihre  Charge.  Es  ist  eben  leider  zu  consta- 
tiren,  dass  im  Allgemeinen  nicht  immer  die 
richtigen  Leute  an  einflussreiche  Plätze  ge¬ 
stellt  sind.  Am  übelsten  aber  kommen  die 
Aussteller  fort,  die  häufig  8  —  10  Tage  zu 
früh  citirt  werden  und  dann  eben  nichts  zu 
thun  finden  als  Herumstehen,  Kistensuchen 
und  Warten.  Sehr  bedenklich  aber  ist  dies¬ 
mal  die  Thatsache,  dass  die  Aussteller  in 
einzelnen  Rayons  die  ihnen  zugesicherten 
Plätze  nicht  de  facto  erhalten,  sondern  dass 
sie  beliebig  bald  hier  bald  dort  placirt  wer¬ 
den.  Das  müsste  nicht  stattfinden,  denn 
dadurch  verliert  der  Aussteller  die  Lust  an 
der  Ausstellung  und  ärgert  sich  mit  Recht 
über  solche  Willkür.  — 

Die  Eröffnung  der  Ausstellung  soll  nun 
auch  hier  vor  sich  gehen,  trotzdem  die 
Halle,  in  welcher  die  Feierlichkeit  abgehal¬ 
ten  werden  wird,  nicht  vollendet  ist,  Xach 
Schätzung  Eingeweihter  wird  man  noch 
etwa  3 — 4  Wochen  fleissig  arbeiten  müssen, 
wenn  die  Ausstellung  zu  dem  Glanze  ihrer  I 


Vollendung  herangeführt  werden  soll.  Von 
allen  Theilen  der  Ausstellung  ist  wohl  die 
deutsche  Maschinenhalle  am  weitesten  vor¬ 
geschritten.  Dicht  an  einander  reihen  sich 
die  Maschinen  und  mit  Bedauern  müssen 
wir  betonen,  dass  der  Platz  ungemein  be¬ 
schränkt  ist  und  die  Maschinen  nicht  zu 
der  Repräsentation  kommen,  die  nöthig  sein 
dürfte.  Der  Laie  wird  sich  gewiss  nicht 
durch  diese  dichten  Reihen  hindurchdrängen, 
sondern  wird  diese  Geisteswerke  nur  von 
weitem  betrachten.  Am  schlechtesten  sind 
die  armen  deutschen  Xähmaschinen  fortge¬ 
kommen.  Ihnen  mangelt  es  an  Platz  nach 
allen  Richtungen  hin.  — 

Freilich  wird  die  Gesammtausstellung 
des  Deutschen  Reiches  trotz  der  Gedrängt¬ 
heit  in  allen  Theilen  ein  sehr  glänzendes 
Bild  gewähren,  Kolosse  wie  die  Krupp’schen 
Kanonen,  die  Gussstücke  von  Bochum,  die 
Bleche  von  Borsig,  der  Dampfhammer  von 
Kamp  &  Co.,  die  Vacuumpfanne  von  Heck¬ 
mann  sieht  man  bei  anderen  Völkern  nicht 
übertroffen;  an  ihre  Seite  zu  stellen  sind 
nur  die  Dampfpflüge  von  Fowler  und  die 
Fördermaschine  von  Coequerill.  Andere 
deutsche  Fabrikationen  können  kein  er¬ 
schöpfendes  Bild  ihrer  Grösse  geben,  weil 
der  Raum  dazu  fehlt.  Unsere  Teppich¬ 
fabriken  von  Protzen  &  Sohn,  Gevers  & 
Schmidt,  Schüller  u.  s.  w.  müssen  mit  klei¬ 
nen  Flächen  vorlieb  nehmen,  während  z.  B. 
der  österreichische  Teppichfabrikant  Haas  & 
Söhne  ein  ganzes  Vestibül  einnimmt  von 
mehreren  1000  [FMeter  Fläche.  Wir  wollen 
wünschen,  dass  die  deutschen  Jurymitglie¬ 
der  Kenntnisse  und  Rednertalent  genug 
besitzen,  um  den  Einfluss  der  kleinen  Aus¬ 
dehnung  des  Platzes  zu  unterdrücken.  Wir 
haben  auf  den  vielen  Ausstellungen,  die 
wir  besucht  und  bei  denen  wir  Mitglied 
der  Jury  waren,  gefunden,  dass  zumal  die 
französischen  Jurymitglieder  gerade  die 
äussere  Erscheinung  und  Ausdehnung  der 
Etalage  zu  einem  Hauptgrund  für  die  Prä- 
miirung  gestalten. 

Die  Ausstellung  wurde  also  am  1.  Mai 
eröffnet,  aber  gegen  den  20.  Mai  oder  gar 
erst  gegen  den  1.  Juni  dürfte  sie  dem 
Publikum  Genuss  gewähren.  Man  spare 
daher  das  Reisegeld  bis  dahin.  H.  G. 


Wiener  Welt- Ausstellung  1873. 

Mit  2  Tafeln. 

1 

1  . 

Der  Platz  der  Wiener  Ausstellung  liegt 
unmittelbar  vor  den  Thoren  der  Stadt,  in 
dem  Prater,  zwischen  der  diesen  Park  der 
Länge  nach  durchschneidenden  grossen  Allee 
und  dem  ihn  begrenzenden  regulirten  Bette 
des  Donaustromes.  Die  bedeckten  Räume 
der  Ausstellung  waren  anfänglich  auf  etwa 
den  Umfang  projektirt,  welchen  der  Palast 
der  Pariser  Ausstellung  von  1867  einnahm. 
Die  lebhafte  Betheiligung  liess  dies  aber 
später  als  unzureichend  erscheinen;  von 
Seiten  Oesterreichs  sowohl,  als  auch  andere 
Kationen  entschloss  man  sich  zu  Erweite¬ 
rungsbauten,  in  Folgo  deren  die  Wiener 
Ausstellung  einen  erheblich  grösseren  Um¬ 
fang  erhalten  wird,  als  die  letzte  Ausstel¬ 
lung  in  Paris,  Damit  tritt  sie  an  die  Spitze 
der  grossen  Welt- Ausstellungen,  die  bisher 
stattgefunden  haben. 

Der  Ausstellungsplatz  wird,  wie  der 
allgemeine  Uebersichtsplan  (Taf.  I.)  ergiebt, 
durch  einen  Wasserarm  in  einen  östlichen 
und  westlichen  Theil  geschieden.  Ersterer 
ist  bestimmt,  die  in  dem  Ausstellungspro¬ 
gramm  näher  bezeichneten  temporären  Aus¬ 
stellungen  aufzunehmen.  Der  westliche 
Theil  begreift  die  dauernden  Aussteliungs- 
bauten.  Diese  sondern  sich  in  drei  Gruppen. 
Das  Hauptgebäude,  der  Industriepalast,  war 
anfänglich  für  die  gesammte  Industrie,  mit 
Ausnahme  der  Maschinen,  und  für  das  Un¬ 
terrichtswesen  in  Aussicht  genommen.  Die 
nördlich  davon  gelegene  Maschinenhalle 
sollte  alle  Gegenstände  der  Gruppe  13  des 
Ausstellungsprogramms  aufnehmen.  Für 
die  Arbeiten  der  Gruppe  25  ist  endlich  die 
rechts  von  dem  Industriepalaste  belegene 
Kunstausstellung  bestimmt.  Zwei  kleine 
Gebäude,  vorzugsweise  für  ältere  Erzeug¬ 
nisse  der  Kunst  und  des  Kunstgewerbes 
(Gruppe  24),  schliessen  östlich  sich  an. 

Die  deutschen  Räume  in  dem  Industrie¬ 
palaste  sind  auf  dem  Uebersichtsplan  durch 
dunkle  Schraffirung  hervorgehoben.  Behufs 
ihrer  Erweiterung  sind  zwischen  dem  In¬ 
dustriepalast  und  der  Maschinenhalle  um¬ 
fangreiche  Bauten  ausgeführt,  die  auf  dem 
Plane  ebenfalls  durch  die  Schraffirung  her¬ 
vortreten.  Sie  bilden  den  Uebergang  zu 
den  auf  gleiche  Weise  kenntlich  gemachten 
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Räumen  Deutschlands  in  der  Maschinen¬ 
halle  und  deren  Annexe.  Die  Maschinen¬ 
halle  selbst  ist  von  Seiten  Oesterreichs 
durch  eine  besondere  Halle  nach  Osten  hin 
erweitert  worden ,  weiche  die  landwirt¬ 
schaftlichen  Maschinen  aufnehmen  soll.  Vor 
ihr  befindet  sich  ein  anderer,  von  Oester¬ 
reich  nachträglich  unternommener  Bau,  be¬ 
stimmt  für  die  Erzeugnisse  der  Gruppen  2 
und  4,  soweit  diese  aus  Deutschland, 
Oesterreich  und  dem  weiteren  Osten  her¬ 
rühren.  In  beiden  Gebäuden  hat  Deutsch¬ 
land  den  linken,  dunkel  schraffirten  Flügel 
erhalten;  ein  kleiner  Bau  seitwärts  davon 
wird  das  Bild  eines  Bauerngehöftes  aus  dem 
Eisass  liefern.  Für  die  Ausstellungsgegen¬ 
stände  der  Gruppen  2  und  4  aus  den  west¬ 
lichen  Staaten  Europas  ist  auf  der  linken 
Seite  der  ganzen  Gebäudegruppe,  zwischen 
dem  Industriepalast  und  der  Maschinenhalle, 
ein  besonderes  Gebäude  projectirt. 

An  der  südlichen  Seite  des  Industrie¬ 
palastes  ziehen  sich  weitläufige,  im  reichen 
Stil  gehaltene  Gartenanlagen  Mn,  bis  an 
die  grosse  Allee  des  Praters.  Hier  liegt 
der  Haupteingang  in  die  Ausstellung.  Von 
beiden  Seiten  desselben  führen  durch  die 
Anlagen  hindurch  gedeckte  Gänge  zu 
den  wichtigsten  Theilen  der  Ausstellung, 
um  auch  bei  ungünstiger  Witterung  einen 
bequemen  Verkehr  zu  ermöglichen. 

Nördlich  von  der  Maschinenhalle  ist 
die  Stelle  eines  ausschliesslich  für  Zwecke 
der  Ausstellung  bestimmten  Bahnhofes. 
Im  Raum  dazwischen  ist  für  Deutschland 
eine  zweite  Maschinenhalle  gebaut,  ferner 
der  Pavillon  des  Welthandels. 

Den  ganzen  westlichen  Theil  der  Aus¬ 
stellung  umgiebt  eine  Kette  von  Wachthäu- 
sern,  von  denen  aus  während  der  Nachtzeit 
die  vollständige  Absperrung  der  Ausstel- 
lungsgebäude  erfolgt. 

2. 

Der  Industriepalast  gliedert  sich  in  drei 
Theile.  In  der  Mitte  liegt  ein  quadratischer 
Hallenbau,  der  eine  mächtige  Kuppel  ein- 
sch Messt;  rechts  und  links  davon  dehnen 
sich  zwei  lange  Hallen  aus,  die  von  je  fünf 
Querhallen  durchschnitten  werden  und  bei¬ 
derseits  in  einen  rechteckigen  Hallenbau 
auslaufen.  Die  grosse  Kuppel,  die  hervor¬ 
ragendste  Anlage  der  ganzen  Ausstellung, 
erhält  eine  Spannungsweite  von  103  Metern, 
eine  Höhe  von  79  Metern;  ihr  Dach  ruht 
auf  38  Säulen  von  etwa  19  Metern  Höhe. 
Das  Hauptschiff-  des  Palastes  ist  905  Meter 
lang  und  24  Meter  breit;  seine  Höhe  be¬ 
trägt  16  Meter.  Die  übrigen  Galerien  haben 
eine  Länge  von  75  Metern,  sind  15  Meter 
breit  und  11  Meter  hoch.  Sämmtliche 
Räume  erhalten  ihr  Licht  durch  Seiten¬ 
fenster,  die  in  dichter  Folge  die  obere 
Hälfte  der  Wände  füllen;  in  dem  Haupt¬ 
schiff  beginnen  sie  auf  einer  Höhe  von  9,6 
Meter,  in  den  übrigen  Galerien  auf  einer 
Höhe  von  4,«  Meter  über  dem  Fussboden. 
An  den  Stirnseiten  sämmtlicher  Quergalerien 


befinden  sich  Eingänge,  vier  Hauptportale 
liegen  südlich  und  nördlich  von  der  Kuppel 
und  an  den  beiden  Enden  des  Hauptschiffes. 

Die  zur  Erweiterung  der  deutschen 
Räume  unternommenen  Bauten  bilden  eben¬ 
falls  ein  System  grosser  Hallenbauten. 
Mittelhallen  von  13  Meter  Höhe  und  von 
13  Meter  Weite  sind  an  den  Längsseiten 
von  niedrigeren,  5,25  Meter  hohen  und  2,5 
breiten  Seitenhallen  umgeben.  Jene  wie 
diese  erhalten  ihr  Licht  von  einer  Reihe 
in  den  oberen  Wandflächen  dicht  aneinander 
liegender  Fenster.  Dieselben  befinden  sich 
in  den  Mittelhallen  7  Meter,  in  den  Seiten¬ 
hallen  2,5  Meter  über  der  Fussboden  fläche. 

Die  Maschinenhalle  besteht  aus  einer 
langen  und  hohen  Hauptgalerie ,  an  deren 
beiden  Seiten  schmale  und  niedrigere  Neben¬ 
galerien  entlang  laufen.  Erstere  ist  19 
Meter  hoch  und  28  Meter  breit,  letztere 
messen  in  der  Höhe  ß,5  Meter,  in  der 
Breite  10  Meter.  Die  Halle  zur  Aufnahme 
der  landwirthschaftlichen  Maschinen  stellt 
einen  leichten  Holzbau  dar,  dessen  Inneres 
durch  Säulen  in  drei  Schiffe  getheilt  wird. 
Die  Höhe  des  Inneren  beträgt  13  Meter, 
die  gesammte  Breite  37  Meter.  Einen  ähn¬ 
lichen  Charakter  trägt  die  davor  liegende 
Halle  für  die  Erzeugnisse  der  Gruppen  2 
und  4  des  Programms,  ihre  Höhe  beträgt 
11  Meter,  ihre  Breite  22  Meter.  Auch 
diese  Bauten  sind  sämmtlich  auf  seitliche 
Beleuchtung  angelegt. 

Die  Kunstausstellung  erhält  einen  vier- 
schiffigen  Langbau,  in  dessen  Mitte  eine 
doppelte  Reihe  von  Oberlichtsälen  für  die 
Aufnahme  der  grösseren  Kunstwerke  be¬ 
stimmt  ist,  während  sich  beiderseits  schmä¬ 
lere  Säle  mit  Seitenlicht  für  kleinere  Ar¬ 
beiten  anschliessen.  Für  erstere  beträgt 
die  Höhe  14  Meter,  die  Breite  11, 5  Meter, 
für  letztere  5,2  und  6  Meter. 

3. 

In  den  Hauptgebäuden  der  Ausstellung, 
insbesondere  in  dem  Industriepalaste  und 
der  Maschinenhalle,  ist  jeder  Nation  ein 
bestimmter  in  sich  abgeschlossener  Raum 
zugetheilt.  Der  Vertheilung  liegt  die  Idee 
zu  Grande,  dass  man  von  Osten  nach 
Westen  und  umgekehrt  die  Gebiete  der 
einzelnen  Nationen  in  derselben  Reihenfolge 
durchschreiten  soll,  wie  deren  Länder  auf 
der  bewohnten  Erde  einander  folgen.  Auf 
dem  rechten  Flügel  der  Ausstellung  werden 
die  Völker  Asiens  die  Reihe  eröffnen,  im 
Westen  soll  Amerika  sie  schliessen.  An 
Asien  reihen  sich  Russland  und  Oesterreich 
an,  vor  Amerika  liegen  England  und  Frank¬ 
reich.  Etwa  die  Mitte  der  ganzen  Folge 
nimmt,  im  Industriepalaste  wie  in  der  Ma¬ 
schinenhalle,  das  Gebiet  Deutschlands  ein, 
rechts  von  Oesterreich,  links  von  kleineren 
Staaten  Nord-  und  Westeuropas  begrenzt. 

Nur  in  der  Kuppel  wird  diese  Ordnung 
unterbrochen;  ihr  mächtiger  Raum  ist  be¬ 
stimmt,  eine  Anzahl  auserlesener,  nicht  nur 
durch  den  inneren  Werth,  sondern  auch 


durch  die  Schönheit  der  Ausstellung  her¬ 
vorragende  Erzeugnisse  ans  allen  Ländern 
aufzunehmen. 

Abgesehen  von  der  Kunstausstellung, 
in  welcher  Deutschland  ein  bestimmter 
Raum  noch  nicht  zugewiesen  ist,  werden 
die  gesammten  deutschen  Ausstellungsräume, 
einschliesslich  der  Wege  und  Gänge,  nahe¬ 
zu  32,000  Quadratmeter  umfassen.  Die¬ 
selben  vertheilen  sich,  rund  gerechnet,  fol- 
gendermassen : 


in  der  Kuppel  des 


Industriepalastes  .  . 

etwa 

1,000  Cmtr. 

in  den  Galerien  die¬ 
ses  Palastes 

55 

7,700 

55 

in  den  deutschen 
Ergänzungsbauten  .  . 

55 

10,000 

55 

in  d.  Maschinenhalle 

55 

9,000 

55 

in  d.  Halle  für  land- 
wirthschaftl.  Maschin. 

55 

2,500 

55 

in  der  Halle  für  die 
Erzeugnisse  der  Grup¬ 
pen  2  und  4  .  .  . 

55 

1,500 

55 

Der  Gesammtraum  ist  mehr  als  doppelt 
so  gross,  als  die  Ausstellung  der  deutschen 
Staaten  1867  in  Paris. 


Soviel  bis  jetzt  bekannt,  wird  in  der 
Kuppel  keine  Nation  einen  abgeschlossenen 
Raum  einnehmen.  Sämmtliche  für  die 
Kuppel  designirten  Erzeugnisse  sollen  viel¬ 
mehr  ohne  Unterschied  der  Heimath  ihren 
Platz  so  erhalten,  wie  es  für  die  Anordnung 
des  ganzen  Raums  und  für  die  Wirkung 
der  einzelnen  Ausstellungsgegenstände  am 
günstigsten  erscheint. 

Die  beiden  westlich  und  nördlich  von 
der  Kuppel  gelegenen  Galerien  und  deren 
Verbindung  mit  dem  Innern  der  Kuppel 
bilden  innerhalb  des  Industriepalastes  das 
ausschliesslich  deutsche  Gebiet.  Auf  dem 
Uebersichtsplane  der  deutschen  Ausstellung 
(Taf.  II.)  sind  sie  durch  Schraffirung  her¬ 
vorgehoben.  Die  nördliche  Galerie  ist  voll¬ 
ständig  den  Erzeugnissen  der  Gruppe  5  des 
Ausstellungsprogramms,  der  Gewerbe- In¬ 
dustrie  und  den  ihr  sich  anschliessenden 
Gewerben  zugetheilt.  Den  Mittelpunkt  der 
Ausstellung  bilden  hier  die  seidenen  Gewebe 
und  verwandte  Erzeugnisse;  sie  haben  ihren 
Platz  in  dem  Uebergang  aus  dem  Kuppel¬ 
raum  in  die  Galerie  gefunden.  Auf  dem 
rechten  Flügel  der  Galerie  folgen  die  Tuche, 
mit  den  sonstigen  wollenen  Waaren  wech¬ 
selnd,  während  den  linken  Flügel  haupt¬ 
sächlich  die  Gespinnste  und  Gewebe  der 
Leinen-  und  Baumwollen-Industrie  füllen. 
Die  Mitte  der  zweiten  Galerie  und  der 
Uebergang  von  hier  in  die  Kuppel  ist  für 
die  feinere  Luxus-Industrie  Deutschlands 
bestimmt:  für  die  Arbeiten  unserer  Kunst¬ 
gewerbe  aus  Edelmetall,  Bronze,  Glas,  Le¬ 
der  u.  a.  In  dem  südlichen  Theile  dieser 
Galerie  werden  zunächst  die  Gegenstände 
der  Gruppe  14  und  3,  die  in  sich  abge¬ 
schlossene  Gesammtbilder  liefern,  aufgestellt, 
an  die  letztere  Gruppe  reiht  sich  eine  gemein¬ 
same  A  usstellung  der  deutschen  Rübenzucker- 
Industrie  an.  In  dem  nördlichen  Theile  der 
Galerie  werden  ausser  den  in  die  Gruppe  19 
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fallenden  Ausstellungen  verschiedene  Theile 
anderer  Gruppen,  insbesondere  der  Gruppe 
8  und  9,  zu  einem  möglichst  ansprechenden 
Bilde  vereinigt  werden.  Ein  kleinerer  An¬ 
bau  an  diesen  Theil  der  Galerie  dient  zur 
Erweiterung  ihrer  beschränkten  Räume. 

Die  grossen  Ergänzungsbauten  Deutsch¬ 
lands  zwischen  dem  Industriepalast  und 
der  Maschinenhalle  bestehen  aus  drei  in 
sich  abgeschlossenen  Theilen.  Zwei  Hallen 
auf  der  rechten  Seite  von  etwa  2400 
Quadratmeter  Gesammtraum  werden  einen 
möglichst  vollständigen  Ueherblick  über 
die  Produkte  unseres  Bergbaues  und  unserer 
Hütten-Industrie  bieten.  In  der  Mitte  zwi¬ 
schen  ihnen  soll  ein  kleinerer,  von  Fried¬ 
rich  Krupp  in  Essen  errichteter  Pavillon 
die  Erzeugnisse  der  Krupp’schen  Werke 
aufnehmen.  Diesen  Baulichkeiten  gegen¬ 
über  ist  ein  doppelter  Hallenbau  für  die¬ 
jenigen  Erzeugnisse  der  Gruppen  6  bis  12, 
15,  16  und  18  bestimmt,  welche  in  dem 
Industriepalaste  selbst  nicht  Aufnahme  ge¬ 
funden  haben.  Er  umfasst  einen  Raum 
von  etwa  4900  Quadratmeter.  Die  Mitte 
des  Gebäudes  wird  von  den  Erzeugnissen 
der  deutschen  Metall-Industrie,  deren  grosse 
Bedeutung  einen  bevorzugten  Platz  mit 
Recht  beansprucht,  eingenommen.  Wie 
sich  die  übrigen  Gruppen  anreihen,  ist  aus 
dem  Plan  zu  entnehmen.  Den  Uebergang 
von  hier  zu  dem  letzten,  westlichen  Theile 
der  Ergänzungsbauten  vermitteln  die  Er¬ 
zeugnisse  der  Gruppe  12.  Aus  ihren  Räu¬ 
men  tritt  man  mittelst  eines  Verbindungs¬ 
ganges  in  die  für  Unterricht  und  Bildungs¬ 
wesen  Deutschlands  bestimmte  Halle,  welche 
einen  inneren  Raum  von  1400  Quadrat¬ 
metern  einschliesst,. 

Alle  diese  Ergänzungsbauten  werden 
auf  den  dem  deutschen  Reiche  zugetheilten 
Flächen  des  Ausstellungsparkes  errichtet, 
ihre  nächsten  Umgebungen  —  wie  der  Plan 
dies  andeutet  —  durch  Gartenanlagen  ge¬ 
schmückt.  Von  den  Höfen  des  Industrie- 
Palastes  sind  Deutschland  vier  überwiesen, 
zwei  davon  zwischen  der  Kuppel  und  der 
nördlichen  Galerie,  zwei  andere  —  auf  dem 
Plane  mit  No.  4  bezeichnet  —  neben  der 
westlichen  Galerie  und  der  deutschen  Aus¬ 
stellung.  Auch  sie  sollen  durch  Gartenan¬ 
lagen  geziert  werden,  theilweise  ausserdem 
zur  Aufnahme  von  Ausstellungsgegenständen 
und  zur  Aufführung  kleinerer  Ergänzungs¬ 
bauten  dienen.  In  dem  Hofe  rechts  neben 
der  Kuppel  wird  —  No.  1  auf  dem  Plane 

—  ein  geschmackvoll  eingerichteter,  mit 
Ausstellungsgegenständen  reich  ausgestat¬ 
teter  Empfangsraum  für  hohe  Besuche  er¬ 
baut,  in  dem  Hofe  links  neben  der  Kuppel 

—  No.  2  auf  dem  Plane  —  ein  Pavillon, 
welcher  den  deutschen  Ausstellern  und  den 
aus  Deutschland  kommenden  Besuchern  der 
Ausstellung  einen  Vereinigimgspunkt  bieten 
soll.  In  demselben  Hofe  erhält  —  No.  3 
des  Planes  —  eine  historische  Darstellung 
der  Entwicklung  der  Uhren -Industrie  auf 
dem  Schwarzwald  ihren  Platz. 


Die  grosse  Galerie  südlich  von  der  Kuppel 
umfasst  die  Verwaltungs-Räume  der  fremden 
Ausstellungs  -  Commissionen ,  darunter  — 
mit  No.  5  bezeichnet  —  die  für  Deutschland. 

Eine  grosse  Anzahl  von  Ausstellungs¬ 
objecten  hat  im  Freien  Aufstellung  gefun¬ 
den,  so  Pavillons,  Cementfabrikate ,  Thon- 
waaren,  Gussproducte,  Baumaterialien  u.  s.  w. 

4. 

Die  Verbindung  zwischen  der  Stadt  Wien 
und  dem  Ausstellungsräume  wird  eine  sehr 
bequeme  sein.  Vom  Ring  aus  gehen  Pferde¬ 
bahnen  über  die  Aspernbrücke,  Praterstern 
nach  dem  nördlichen  Thor,  — ■  über  die 
Schwarzenbergbrücke,  Landstrasse,  Sophien¬ 
brücke  nach  dem  südlichen  Thor,  —  am 
Donaucanalquai  entlang  von  der  Aspern¬ 
brücke  nach  der  Sophienbrücke  ebenfalls 
nach  dem  Südeingang.  Die  Nordeisenbahn 
hat  am  Praterstern  eine  Station  errichtet; 
sie  wird  aber  auch  Züge  bis  zur  Ausstel¬ 
lung,  Bahnhof  am  Nordthor,  ablassen.  Für 
den  Ausstellungsdienst  sind  allein  500  Wa¬ 
gen  der  Pferdebahn  bestimmt.  — 

6. 

Die  Vertretung'  der  Aussteller  wird  für 
Deutschland,  ausser  durch  eine  Reihe  von 
Specialagenten  für  einzelne  Aussteller,  be¬ 
sonders  durch  das  deutsche  Bureau  des  Dr. 
TI.  Grothe  und  durch  den  deutschen  Gene¬ 
ralagenten  George  wahrgenommen.  Ersterer 
hat  sein  Bureau  au  der  Sophienbrücke  (29 
im  Plan,  Tafel  I.)  etwa  3  Minuten  von  der 
Ausstellung  entfernt  in  dem  grossen  schönen 
(rothen)  pallastähnlichen  Gebäude  am  Ra- 
sumowski-Park.  Am  Hause  befinden  sich 
die  Haltestationen  der  Pferdebahnen,  die 
über  die  Sophienbrücke  nach  dem  Südein¬ 
gange  der  Ausstellung  führen.  George  hat 
ein  Büreau  innerhalb  der  Ausstellung  und 
zwar  neben  dem  Hauptportal. 

7. 

Die  Presse  ist  leider  bei  dieser  Ausstel¬ 
lung  stiefmütterlich  bedacht,  insofern  die 
Neue  freie  Presse  ein  Monopol  darin 
erworben  hat.  Sie  hat  ein  hübsches  Ge¬ 
bäude  aufgeführt,  das  die  Inschrift  trägt: 
Erzeugung  einer  grossen  Zeitung. 
Daher  mussten  sich  sogar  die  technischen 
Zeitschriften  zurückziehen  und  fanden  kein 
gastliches  Unterkommen  im  Ausstellungs- 
Bureau  wie  1867  in  Paris.  Es  haben  sich 
die  Redaction  der  Engineering  (No.  30) 
und  die  Redaction  der  Allgemeinen  Deut¬ 
schen  Polytechnischen  Zeitung  (No. 
29)  in  unmittelbarer  Nähe  der  Ausstellung 
angesiedelt  und  werden  nicht  minder  thätig 
sein  für  die  technische  Berichterstattung  über 
die  Ausstellung. 


Die  Spinnerei  der  Seidenabfälle. 
Von  Dr.  H.  Grothe. 

Gleichwie  die  Verarbeitung  der  Woll- 
abfälle  und  Wolllumpen  eine  ganze  grosse 
Industrie  begründet  hat,  ebenso  hat  für  die 
Verwerthung  der  Seidenabfälle  die  Technik 


Bedeutendes  geleistet.  Ich  will  nicht  an 
dieser  Stelle  die  Geschichte  der  Seidenabfall¬ 
spinnerei  geben,  sondern  nur  anführen,  dass 
Hollenweger  aus  Colmar  1815 — 1817  der 
erste  war,  welcher  die  Seidenabfälle  ver¬ 
spann  und  geeignete  Maschinen  dazu  erfand, 
dass  später  aber  Thomas  Greenwood  in 
Glasgow  ein  vollständiges  Maschinensystem 
für  denselben  Zweck  schuf  und  auch  später 
vielfach  verbesserte. 

Ich  unterscheide  heute  3  Systeme  der 
Verarbeitung  von  Seidenabfällen  und  zwar 
nach  der  Art  des  Rohmaterials 

1 .  die  Floretspinnerei, 

2.  die  Bourretespinnerei, 

3.  die  Seidenshoddyspinnerei. 

Das  erste  Gebiet  der  Verarbeitung,  zu¬ 
mal  in  der  Schweiz  umfassend  cultivirt,  be¬ 
nutzt  als  Rohstoff  folgende  Materialien: 

a.  Unge  fault  er  Stoff:  Strusa,  Cocons, 
Strazza. 

Die  Strusa  gewinnt  man  sowohl  beim 
Abhaspeln  der  Cocons  in  den  Filanden  durch 
das  Peitschen  derselben  in  warmem  Wasser, 
um  das  Ende  zu  suchen,  als  aber  auch 
von  den  Seidensorten,  die  einer  Abhaspe- 
lung  von  Cocons  nicht  fähig  sind  (Ailan- 
thus,  Yamamai  etc.).  [Diese  Strusa  ist  also 
mehr  oder  weniger  ein  Material,  bestehend 
aus  abgerissenen  Enden  Coconfäden  resp. 
zerrissenen  Coconfäden.  Die  Struse  letzte¬ 
rer  Gattung  kommt  in  Massen  aus  Inner¬ 
asien,  Türkei,  Spanien,  Turkestan,  Kauka¬ 
sus,  Japan  u.  s.  w.  Die  Struse  ]  ersterer 
Gattung  stammt  nur  von  abhaspelbaren  Co¬ 
cons  (Bombyx  Mori  und  einigen  anderen) 
her.  Man  unterscheidet  noch  Strusa  ä  va- 
peur  und  Strusa  ä  feu,  je  nachdem  die  Co¬ 
cons  zum  Abhaspeln  in  Wasser  lagen,  wel¬ 
ches  durch  Dampf  erhitzt  wurde  oder  in 
solchem,  welches  durch  directes  Feuer  ge¬ 
heizt  ward.  In  ersterem  Wasser  löst  sich 
das  thierische  Gummi  viel  besser  auf  und 
der  Abfall  von  dieser  Arbeit  ist  leichter 
und  reiner,  ebenso  wie  die  Grege  selbst. 
Dass  schon  deshalb  die  Strusa  ä  vapeur 
werthvoller  und  geschätzter  ist,  liegt  nahe ; 
aber  noch  andere  Gründe  treten  hinzu.  Die 
Dampfstruse  rührt  immer  von  grösseren 
Filanden  her  und  ist  daher  in  grösseren 
Partien  gleichmässiger,  während  kleine  Ei¬ 
landen  selten  Dampfheizung  besitzen  und 
niemals  gleichmässig  arbeiten. 

Das  zweite  Rohmaterial  sind  die  Cocons. 
Man  unterscheidet  wesentlich  durchbohrte 
und  ganze  Cocons,  je  nachdem  die 
Schmetterlinge  ausgekrochen  und  dabei  die 
Fäden  durch  bissen  haben,  oder  besser  mit¬ 
tels  ätzender  Flüssigkeit  an  einem  Ende 
gelöst  haben.  Letztere  haben  natürlich 
höheren  Werth.  Bei  den  ganzen  Cocons 
hat  eben  das  Verlieren  des  Endes  dem  Ab¬ 
haspeln  ein  Ziel  gesetzt.  Hierher  rechnen 
auch  die  Zwillingscocons.  Im  Allgemeinen 
bestehen  jedoch  die  ganzen  Cocons  in  der 
mehr  oder  weniger  verfilzten  inneren  Hülle 
abgehaspelter  Cocons.  Diese  innere  Hülle 
erhält  ein  lederartiges*  filziges  Aussehen. 
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Unter  Strazza  versteht  man  ein  Ma~ 
te  rial,  welches  bei  der  Moulinage  der  Grege 
entsteht  durch  Abreissen  der  Fäden  oder 
Verwirren,  Schlaudern  derselben.  Dies  Ma¬ 
terial  ist  sehr  werthvoll,  da  es  in  der  That 
abgehaspelte  beste  Coconsfäden  enthält  und 
an  Glanz  und  Feinheit  mit  der  Grege  con- 
curriren  kann. 

Wie  schon  bei  den  Cocons  und  bei  der 
Strazza  häufig  eine  leichte  Fäulung  ange¬ 
wendet  wird,  um  das  Material  zu  verbessern 
oder  besser  zuzubereiten  für  den  Spinnpro¬ 
zess,  so  giebt  es  nun  unter  dem  Namen 
Stami  und  Peignees  zwei  Sorten  sogen, 
gefaulten  Rohstoffes.  Die  Stami  er¬ 
steht  durch  leichte  Fäulung  der  fehlerhaften 
Cocons.  Man  leitet  dieselbe  ein,  indem 
man  das  Material  mit  heissem  Wasser  in 
ein  tiefes  Gefäss  schüttet  und  hier  sich 
einige  Tage  selbst  überlässt.  Die  in  den 
meisten  Cocons  enthaltene  getödtete  Puppe 
giebt  durch  ihre  abgestorbene  Materie  schnell 
den  Anlass  zu  einer  Gährung,  welche  dann 
die  den  Seidenfäden  anhaftenden  gummösen 
und  harzigen  Stoffen  mit  in  die  Zersetzung 
fortreisst  und  so  eine  Entziehung  der  den 
Faden  belästigenden  Stoffe  erwirkt.  Diese 
Gährung  wird  in  verschiedenem  Grade  voii 
den  Filanden  durchgeführt.  Man  hat  daher 
sehr  verschieden  gefaulten  Stoff  im  Hände 
und  es  bedarf  einer  Ausgleichung  des  Ma¬ 
terials  in  der  Fabrik.  Das  gefaulte  Material 
wird  übrigens  sodann  in  leicht  gekämm¬ 
tem  Zustande  in  den  Handel  gebracht. 
Bei  Ankauf  von  Stami  muss  der  Fabrikant 
sehr  vorsichtig  sein,  da  diese  Materialsorte 
der  Verfälschung  und  fälschlichen  Zusätzen 
Thür  und  Riegel  öffnet. 

Die  Peignees  sind  ebenfalls  gefaultes 
Material  wie  Stami,  aber  wie  schon  der 
Name  sagt,  sind  Peignees  auf  ge  kämmte 
Fasern,  die  in  mehreren  Längen  erhalten 
und  nach  der  Länge  in  4 —  G  Kategorien 
unterschieden  werden.  Peignees  und 
Stami  werden  nur  von  Spinnereien  benutzt, 
welche  ohne  Kämmerei  sind.  Die  beste 
Sorte  Peignees  hat  etwa  15 — 16  Cm.  Länge 
während  die  letzte  Sorte  etwa  5 — 6  Cm. 
Länge  besitzt.  Bei  Stami  ist  von  einer 
Länge  nicht  die  Rede  sondern  die  langen 
und  kurzen  Fäden  sind  gemischt. 

Auf  die  übrigen  Handelssorten  der 
Rohmaterien  will  ich  hier  nicht  eingehen, 
da  dieselben  mehr  oder  weniger  imaginär 
in  ihren  Unterscheidungsgründen  und  variabel 
sind.  Zum  Schluss  der  Arbeit  gebe  ich 
jedoch  theils  nach  eigenen  Ermittlungen, 
tlieils  nach  Angaben  von  schweizerischen 
Händlern,  theils  nach  den  Vorführungen 
der  Ausstellung,  die  zum  ersten  Male  für 
Floretspinnerei  etwas  bringt  in  Material 
und  Maschinen,  —  eine  Uebersicht  der 
Handelsbenennungen  und  der  Preise  der 
Handelswaare.  Hier  sei  nur  angeführt,  dass 
asiatische  und  türkische  Seidencocons  per 
25  Grammes  Grains  32  —  36  Kilo  Cocons 
ergeben.  Für  Erhaltung  von  1  Kilo  Grege 


wird  13  Kilo  Cocons  abgehaspelt  und  man 
erhält  ca.  0,4  Kilo  Struse. 

Bei  der  japanischen  Seide  ist  das  Ver- 
hältniss  ein  anderes.  Hierbei  ergeben  25 
Grammes  Grains  nur  15 — 20  Kilos  Cocons. 
Für  1  Kilo  Grege  sind  18  Kilo  Cocons  ab¬ 
zuhaspeln.  Die  Ausbeute  an  Struse  ist 
etwa  0,3  Kilo  Struse  und  0,1  Kilo  Strazza. 
Es  ist  somit  also  die  Ausbeute  an  Roh¬ 
stoffen  für  die  Floretspinnerei  aus  der  Be¬ 
nutzung  von  guten  Bombyx-Mori-Cocons  und 
abhaspelbaren  Cocons  überhaupt  eine  ziem¬ 
lich  geringe.  Viel  höher  stellt  sich  diese 
Ausbeute  im  Orient,  wo  die  Abhaspelung 
primitiv  vor  sich  geht,  ebenso  in  der  Türkei, 
in  der  Moldau,  in  Bosnien,  im  Kaukasus. 
Daher  haben  Schweizer  Häuser  seit  vielen 
Jahren  bereits  eigene  Factoreien  in  Persien, 
Turkestan,  Armenien  u.  s.  w.  gehalten,  um 
mit  billigem  Einkauf  möglichst  viel  gutes 
Material  zu  erhalten.  Die  Concurrenz  hat 
das  Gebiet  der  Floretspinnerei  in  keine 
sehr  angenehme  Lage  versetzt,  vielmehr  das 
Geschäft  erschwert. 

Die  Rohstoffe  für  die  beiden  anderen 
genannten  Gebiete  der  Seidenabfallindustrie, 
der  Bourrete-  und  Seidenshoddy- 
Fabrikation  entstammen  zum  Theil  anders¬ 
woher.  Die  fortgesetzte  Bearbeitung  der 
Seidenfasermassen  in  der  Floretspinnerei, 
welche  hervorragend  in  Kämmereioperationen 
besteht,  sondert  schliesslich  die  kurzen 
Fasern  von  den  langen.  Die  langen  Fasern 
bilden  Material  für  die  Florettspinnerei,  die 
kurzen  Fasern,  gleichsam  die  Seiden¬ 
kämmlinge  sind  in  der  Florretspinnerei 
unverwendbar  und  gehen  an  die  Boure  te- 
s'p  inner  ei  über.  Diese  Kämmlingsmassen 
werden  in  allen  Stadien  der  Verarbeitung 
des  Rohstoffes  für  die  Floretspinnerei  aus¬ 
gesondert  und  erhalten  dadurch  sehr  viel 
Modificationen  in  Anbetracht  der  Faserlänge, 
Gleichmässigkeit  und  Reinheit,  Diese  Kämm¬ 
linge  erhalten  den  Namen  Bourre  ä  soie, 
Bourrete  etc.  Die  Namen  wechseln  viel¬ 
fach.  Auch  die  feine  den  Cocon  obenhin 
umhüllende',  wollartige  Seidenmasse  dient 
hier  als  Rohstoff  und  sodann  die  ganze 
Masse  Abfälle,  soweit  sie  nicht  der  Floret¬ 
spinnerei  dienen,  ferner  die  Abfälle  bei  der 
Floretspinnerei  selbst,  bei  der  Seidenzwirnerei 
u.  s.  w.  Sodann  treten  hinzu  die  Abfälle 
bei  der  Seidenweberei,  zumal  die  Troddel 
der  Ketten,  die  zahlreichen  Fadenabgänge 
beim  Weben  und  Nähen,  bei  Posamenten¬ 
fabrikation  und  in  der  Spitzenindustrie. 

Endlich  kommen  wir  auf  die  Rohstoffe 
für  die  3.  Seidenabfallindustrie,  die  Seider,- 
shoddyfabrikation.  Hierfür  dienen  die 
seidenen  Lumpen  als  Rohstoff.  Die¬ 
selben  bis  vor  Kurzem  fast  ganz  werthlos 
(6  —  8  Thlr.  per  Ctr.),  weil  sie  nur  für 
Fabriken  von  Blutlaugensalz  und  an  Fa¬ 
briken  für  künstlichen  Dünger  Absatz  finden 
konnten,  steigen  jetzt  in  Werthe,  nachdem 
das  Problem,  die  Seidenfasern  aus  den 
seidenen  Lumpen  in  möglichster  Länge  zu 
extrahiren,  gelöst  ist.  Diese  Seidenshoddy- 


fabrikation  liefert  sowohl  langfaserige  Masse 
als  kurzfaserige  und  ist  gleichsam  zu  be¬ 
trachten  als  eine  Vorbereitungsmethode  für 
das  zur  Seidenspinnerei  zu  benutzende  oder 
wiederzubenutzendes  Rohmaterial.  Die  Sei- 
denshodd}  fabrikatiou  steht  genau  auf  dem 
Standpunkt  der  Wollshoddy-Industrie. 

(Fortsetz ung  folgt.) 


Presse  für  Hutfabrikation. 

Von  Lögat. 

Mit  Holzschnitt. 

Seit  längerer  Zeit  beschäftigt  man  sich 
mit  der  Herstellung  von  Hüten  mit  Hülfe 
von  Maschinen  und  mechanischen  Apparaten. 
Die  neuere  Construction  von  Legat,  welche 
wir  in  Abbildung  geben,  ist  äusserst  sinn¬ 
reich  construirt.  Dieselbe  war  im  vorigen 
Jahre  auf  der  Lyoner  Ausstellung  und  wird 
in  diesem  Jahre  die  Miener  Ausstellung 
zieren.  Wir  geben  hier  keine  deutliche  Be¬ 
schreibung,  sondern  gehen  zunächst  nur 
auf  die  Prineipien  ein,  welche  den  Erfinder 
geleitet  haben.  Bisher  wurden  die  Hut¬ 
filze  mit  heissen  Eisen  gepresst.  Allein 
diese  Methode  ergab  stets  unvollkommene 
Resultate.  Sie  konnte  kein  regelmässiges 
Fabrikat  erzielen,  erforderte  grossen  Auf¬ 
wand  an  Muskelkraft  und  war  nicht  billig. 
In  der  LegaPsclien  Maschine  wird  der  zu 
bügelnde  Hut  in  eine  Form  eingesetzt, 
welche  mittelst  Dampf  geheizt  ist.  Den 


Druck  übt  ein  hydrauliches  Druckwerk  aus 
Das  Wasser  wirkt  auf  eine  Kautschuk- 
menbran  in  Form  des  Hutes.  Dieselbe 
wird  auf  die  Oberfläche  des  Hutes  ange¬ 
drückt  und  legt  sich  hier  in  allen  Conturen 
exact  an,  während  der  innere  Raum  des 
Hutes  von  einem  festen  geheizten  Kern 
eben  ausgefüllt  wird.  Diese  Presse  ist  für 
alle  Sorten  Hüte  verwendbar.  Sie  hat  in 

Lyon  die  goldene  Medaille  erhalten. 

C.  de  IT. 
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Mittheilungen 

de  sDeutsclien  Bureaus  auf  der  Wiener 

Ausstellung  des  Dr.  H.  Grothe. 

Um  die  Herren  Aussteller  vor  Weite¬ 
rungen  und  Langwierigkeit  zu  schützen, 
tkeile  ich  denselben  mit,  dass  die  Ausstel¬ 
lungs-Commission  des  Deutschen  Reiches 
nur  auf  Y  orzeigung  der  eigentlich  nur  als 
Empfangs -Bescheinigung  f  ür  die  auf- 
gelieferten  Ausstellungs-Güter  be- 
zeichneten  Legitimationen,  Zutrittskarten 
zur  Ausstellung  für  einen  Monat  gültig 
ertheilt.  Es  ist  dies  nirgends  öffentlich 
bekannt  gemacht  und  die  Fassung  dieser 
Karte  ist  so  ungemein  zweifel¬ 
haft  und  unverständlich,  dass  ein 
grosser  Theil  der  zur  Eröffnung  hier  an¬ 
wesenden  Aussteller  diese  Empfangs  -  Be¬ 
scheinigung  nicht  mitgebracht  hatte,  in 
Folge  dessen  jedoch,  trotz  aller  Remonstra¬ 
tionen  ihrer  freien  Eintrittskarte  zur  Er¬ 
öffnungsfeier  verlustig  gingen.  —  Wir  rathen 
den  Herren  Ausstellern  nun,  vor  Anfang 
Juni  nicht  hierher  zu  kommen,  da  bis  da¬ 
hin  die  Installation  der  Ausstellung  kaum 
vollendet  sein  wird,  bis  dahin  also  die  Aus¬ 
stellung  einen  unfertigen  Eindruck  machen 
muss,  ja  einzelne  Theile  dürften  bis  Medio 
Juni  kaum  in  Ordnung  sein.  Die  hierher 
reisenden  Herren  Aussteller  wollen  bei  ihrer 
Ankunft  in  Wien  sich  sofort  in  der  Elisa¬ 
bethstrasse  No.  9  bei  der  Deutschen  Reichs- 
Ausstellungs-Commission  eine  Eintrittskarte 
nehmen  und  dann  die  Fahrt  zur  Ausstel¬ 
lung  erst  beginnen  und  zwar  am  Besten  am 
Schwarzenberg  Platz  mit  der  Pferdeeisen¬ 
bahn  in  den  Waggons,  welche  die  Schilder: 
Sofienbrücke-W eltausstellung  tragen. 
An  der  Sophienbrücke  in  der  Löwengasse 
und  Rasumowskigasse  No.  4  ist  die  Hal¬ 
testation  der  Pferdebahn  (noch  3  Minuten 
von  der  Ausstellung  entfernt)  und  in  die¬ 
sem  Hause  No.  4  befindet  sich  das  Deut¬ 
sche  Bureau  des  Dr.  H.  Grothe. 

Die  Installation  der  Ausstellungsobjecte 
ruht  jetzt  bis  zum  5.  Mai,  weil  für  Besich¬ 
tigung  der  ganz  unfertigen  Ausstellung  ge¬ 
gen  5  fl.  Entree  der  Zutritt  allgemein  ge¬ 
stattet  ist.  Leider  sind  die  zahlreich  zur 
Installation  hierhergeeilten  Aussteller,  deren 
Ingenieure ,  Monteure  und  Arbeiter  auf 
4  Tage  ausser  Action  gesetzt  und  müssen 
noch  dazu  ihre  hier  angenommenen  Arbeiter 
für  die  Faulenzerei  bezahlen.  — 


Hoffen  wir  ein  baldiges  Ende  des  un¬ 
vollendeten  Zustandes  der  gesummten  Aus¬ 
stellungsverhältnisse  hier.  — 

Das  Organisationsstatut  für  die 
Jury  ist  kürzlich  festgestellt  worden.  Es 
weicht  in  fast  allen  wesentlichen  Punkten 
von  denen  früherer  Ausstellungen  ab.  Die 
zu  ertheilenden  Auszeichnungen  sind  fol¬ 
gende  : 

1.  Das  „Ehrendiplom“  als  eine  beson¬ 
dere  Auszeichnung  für  hervorragende  Ver¬ 
dienste  um  die  Wissenschaft,  ihre  Anwen¬ 
dungen,  um  die  Volksbildung,  die  Förde¬ 
rung  des  geistigen,  sittlichen  und  materiellen 
Wohles  der  Menschen. 

2.  Die  „Fortschrittsmedaille“  für  Aus¬ 
steller  in  den  Gruppen  1  bis  23  und  in  der 
Gruppe  26,  welche  gegenüber  den  Leistun¬ 
gen  bei  früheren  Weltausstellungen  namhafte 
Fortschritte  durch  neue  Erfindungen ,  Ein¬ 
führung  neuer  Materialien  und  Einrichtungen 
nachweisen. 

3.  Die  „Verdienstmedaille“  für  Aus¬ 
steller,  welche  ihre  Ansprüche  durch  Güte 
und  Vollendung  der  Arbeit,  Umfang  der 
Production,  Eröffnung  neuer  Absatzwege, 
Gebrauch  verbesserter  Werkzeuge  und  Ma¬ 
schinen  und  Preiswürdigkeit  des  Products 
geltend  machen. 

4.  Die  „Kunstmedaille“  für  hervorra¬ 
gende  Kunstleistungen  der  Gruppe  25. 

5.  Die  „Medaille  für  guten  Geschmack“ 
für  Aussteller,  welche  solche  Industrie-Er¬ 
zeugnisse  in  hervorragender  Art  ausstellen, 
bei  welchen  Form  und  Farbe  für  die  Be- 
urtheilung  in  erster  Linie  massgebend  er¬ 
schienen. 

6.  Die  „Medaille  für  Mitarbeiter“  für 
jene  Persönlichkeiten,  welche  von  Seite  der 
Aussteller  als  Fabriksleiter,  Werkführer, 
Musterzeichner,  Modelleure  oder  sonst  als 
Hilfsarbeiter  wegen  ihres  wesentlichen  An- 
theils  an  den  Vorzügen  der  Production  oder 
an  der  Ausdehnung  des  Absatzes  namhaft 
gemacht  werden. 

7.  Das  „Anerkennungs  -  Diplom“  für 
Aussteller,  welche  verdienstliche  Leistungen 
nachweisen,  jedoch  nicht  in  dem  Grade, 
dass  ihnen  die  Fortschritts-  oder  Verdienst¬ 
medaille  zugesprochen  werden  könnte. 

Jedem  Aussteller  wird  es  freigestellt, 
seine  Exposition  von  der  Jury  beurtheilen 
zu  lassen  oder  nicht. 

Auf  jede  Gruppe  der  Jury  entfallen  ein 


Präsident  und  zwei  Vicepräsidenten;  die 
Vertheil ung  nach  den  Ländern  hat  nun  in 
der  Art  stattgefunden,  dass 


Oesterreich 

Präsid. 

7 

Vicepräs. 

14 

Ungarn 

2 

2 

Deutschland  (Präsidenten  für 
Chemische  Industrie  und 
Kurzwaarenindustrie)  2 

5 

England 

2 

4 

Frankreich 

2 

4 

Russland 

2 

2 

Italien 

2 

2 

Verein.  Staaten 

2 

2 

Belgien 

1 

2 

Schweiz 

1 

2 

Holland 

1 

2 

Schweden 

1 

1 

Türkei 

1 

1 

und  Spanien,  Portugal,  Dänemark,  Griechen¬ 
land,  Brasilien,  Egypten,  Japan,  Persien, 
und  China  je  einen  Vicepräsidenten  stellt. 

Die  Reihenfolge  der  meisten  in  Verbin¬ 
dung  mit  der  Ausstellung  abzuhaltenden 


internationalen 

Congresse  ist  nun 

ebenfalls  definitiv 
folgender  Weise: 

festgestellt  und  zwar  in 

16.  bis 

21. 

Juni 

Brauerversammlung, 

19.  „ 

24. 

55 

Congress  zur  Erörte¬ 
rung  der  Frage  einer 
einheitlichen  Garnnum- 

merirung, 

3.  „ 

8. 

Aug. 

Congress  von  Lehrern 
und  Leitern  von  Blin- 
deninstituteu, 

3.  „ 

5. 

55 

Patent-Congress, 

11.  „ 

14. 

55 

V  olkswirthschaftlicher 
Congress, 

1 9.  und  20. 

55 

Congress  von  Flachs - 

Interessenten, 

18.  bis 

21. 

55 

Congress  von  Leinen¬ 
industriellen, 

24.  „ 

27. 

55 

Versammlung  v.  Berg- 
und  Hüttenmännern. 

26.  Sept.  bis  24.  Oct. 

Medicinisch.  Congress. 

Noch  unbestimmt  ist  der  Termin  des 
Congresses  zur  Erörterung  der  Frage  der 
Herstellung  von  Geldzeichen  und  Werth¬ 
papieren,  des  Congresses  von  Land-  und 
Forstwirthen  und  des  Congresses  zur  Be- 
rathung  von  Massnahmen  zum  Schutze  der 
Vögel. 


Die  Spinnerei  der  Seidenabfälle. 

(Fortsetzung.) 

Beginnen  wir  wieder  mit  der  Betrach¬ 
tung  der  Floretbearbeitung,  um  den 
Gang  der  Yerwerthungsarbeiten  für  Seiden¬ 
abfälle  näher  zu  beleuchten. 

Die  erste  Arbeit  des  Floretspinners  be¬ 
ruht  darin,  die  Floretrohmassen  so  zu  prä- 
pariren,  dass  sie  der  Einwirkung  der  Ma¬ 
schinen  nicht  Hindernisse  mehr  bieten.  Hat 
man  gefaulte  oder  bereits  gekämmte 
Rohstoffe  gekauft,  so  kann  man  unmit¬ 
telbar  mit  der  Aufgabe  derselben  auf  das 
Maschinen  -  Assortiment  beginnen.  Anders 
ist  es,  wenn  man  nur  halbgefaultes  oder 
gar  nicht  zugerichtetes  Material  angeschafft 
hat.  Dann  folgt  die  erste  Operation  dem 
Kaufe,  die  der  Faulung  oder  Gährung. 

Diese  Operation  nimmt  man  in  Kufen 
oder  gemauerten  Cysternen  vor,  indem  man 
in  dieselben  Lagen  des  Rohstoffes  einträgt 
und  dieselben  successive  mit  Heisswasser, 
möglichst  ohne  Kalkgehalt,  begiesst.  Die 
oberste  Lage  bedeckt  man  mit  Brettern  und 
belastet  das  Ganze  ein  wenig.  Die  gum¬ 
mösen  und  harzigen  Stoffe  beginnen  unter 
Einfluss  der  Wärme  und  Feuchtigkeit  zu 
gähren  und  sich  zu  zersetzen.  Nach  4  bis 
6  tägiger  Dauer  des  Gährungsprozesses  kann 
man  die  Degummirung  als  geeignet  vorge¬ 
schritten  betrachten,  man  nimmt  dann  die 
gegohrene  Masse  aus  der  Grube  heraus, 
spült  sie  in  lauem  Wasser,  indem  man  sie 
in  Körbe  giebt  und  fleissig  in  Wasser  taucht, 
reinigt  mit  frischem  kaltem  Wasser  nach 
und  trocknet  endlich.  Das  Trocknen  ge¬ 
schieht  in  kleinen  Fabriken  und  am  Besten 
im  Freien  nur  mit  Hülfe  des  Luftzuges. 
Hat  man  grössere  Quantitäten  zu  trocknen, 
so  bedient  man  sich  der  Trockenapparate 
und  Trockenmaschinen  bei  welchen  ent¬ 
weder  künstliche  Wärme  angewendet  wird, 
oder  aber  ein  Luftzug  künstlich  mittelst 
Ventilators  etc.  hergestellt  wird.  Die  Tem¬ 
peratur  darf  bei  der  künstlichen  Trocknung 
nicht  über  40 — 45°  C  hinausgehen,  damit 
die  Seidenfaser  nicht  angegriffen  wird.  Wenn 
auch  die  Seidenfaser  erst  bei  108 — 115°  C 
sich  zersetzt,  zeigt  sie  doch  schon  in  viel 
niedrigerer  Temperatur  Anlage  zur  Altera¬ 
tion.  Hat  man  Struse  auf  diese  Weise 
präparirt,  so  muss  man  auf  ca.  15 — 20  °/o 
Verlust  dabei  rechnen. 

Die  Präparation  der  Cocons-Rohmassen 
besteht  in  einem  Stampf prozess,  zuwei¬ 
len  auch  mit  F auluugsprocess  verbun¬ 
den.  Es  kommt  dabei  hauptsächlich  darauf 
an,  die  Puppe  zu  zerstören  und  für  den 
späteren  Bearbeitungsprozess  leichter  weg- 
schaffbar  zu  machen.  Solche  Stampfung 
erfolgt  mit  Maschinen,  die  thcilweise  Quetsch¬ 
walzen  sind,  theilweise  kleine  Stampfwerke. 
Vor  dem  Eingeben  in  dieselben  werden  die 
Coconmassen  mit  Seifenwasser  von  lauer 
Temperatur  begossen.  — 

Arbeitet  man  mit  der  combinirten  Methode, 
so  lässt  man  2 — 3  Tage  gähren  und  stampft 
in  lauem  Wasser.  —  Viele  Fabrikanten  ar¬ 


beiten  jetzt  aueh  für  die  Coconmassen  ganz 
allein  mit  dem  Gährungsprozess  ganz  so 
wie  bei  der  Struse. 

Was  den  Erfolg  dieser  Zubereitungs¬ 
methoden  anlangt,  so  lässt  sich  nicht  läug- 
nen,  dass  derselbe  ein  besserer  ist,  wenn 
man  den  Gährungsprozess  sowohl  für  Struse 
als  für  Cocons  sorgsam  und  lange  genug 
andauernd  durchführt.  Die  Seide  wird 
glänzend  und  weich  dadurch;  ob  sie  von 
ihrer  Festigkeit  erheblich  einbüsst,  ist  frag¬ 
lich;  jedoch  lässt  die  aufmerksame  Füh¬ 
rung  des  Prozesses  solchem  Verlust  mög¬ 
lichst  Vorbeugen. 

Für  Cocons  beträgt  der  Verlust  durch 
die  Faulung  etwa  32  —  40  %,  der  durch 
Halbfaulung  und  Stampfen  ca.  33  —  35  %, 
der  durch  Stampfung  circa  30  %.  Allein 
dieser  Unterschied  gleicht  sich  bei  der  Ver¬ 
arbeitung  vollständig  aus,  insofern  die  ge¬ 
faulte  Coconseide  weniger  Abfall  ergiebt, 
als  die  gummihaltige  gestampfte  Seide. 

Die  zweite  Operation  der  Floretbearbei¬ 
tung  ist  das  Einsp  ritzen,  Einölen.  Die¬ 
selbe  wird  verschieden  ansgeführt,  entweder 
ähnlich  wie  bei  Wolle  oder  aber  so,  dass 
man  das  Material  schichtenweise  in  Kisten 
einlegt  und  jede  Schicht  mit  Seifenwasser, 
Glycerin,  Emulsionen  von  Oel  und  Salmiak 
oder  mit  anderen  leicht  mit  Fett  beladenen 
Flüssigkeiten  besprengt.  Nach  Aufgehen 
der  letzten  Schicht  deckt  man  die  Masse 
zu  und  belastet  sie  etwas.  Es  beginnt 
dann  die  Masse  zu  schwitzen  und  sich 
gleichmässig  mit  Feuchtigkeit  zu  beladen, 
wobei  das  Fett  mithaftet.  Die  hohe  Ab¬ 
sorptionsfähigkeit  der  Seide  gegen  Feuch¬ 
tigkeit  ist  bekannt;  der  beladene  Zustand, 
die  gesammte  hygroscopische  Capacität  er¬ 
schöpfend,  wirkt  vorzüglich,  um  die  Seide 
in  jenen  scliliipferigen  und  anhaftenden  Zu¬ 
stand  zu  versetzen,  welcher  beim  Spinn¬ 
prozess  so  viel  zum  Gelingen  beiträgt.  — 
Dass  bei  der  Einsprengung  mit  der  nöthi- 
gen  Vorsicht  verfahren  werden  muss,  liegt 
ebenfalls  auf  der  Hand.  Es  dürfen  nicht  solche 
Sprengungsmittel  gewählt  werden,  welche 
später  den  Glanz  und  die  Farbe  der  Seide 
resp.des  Seidengarns  beeinträchtigen  können. 
Man  ist  über  die  Zweckmässigkeit  der  Ein¬ 
spritzung  sehr  verschiedener  Ansicht.  Ein 
Theil  der  Floretspinner  glaubt,  dass  die 
Einspritzung  mit  warmem  reinem  Wasser 
die  bessere  ist  und  die  besten  Resultate 
ergebe  beim  späteren  Färben  und  Glän¬ 
zendmachen.  Ein  anderer  Theil  erkennt 
dies  wohl  an,  aber  meint,  die  Weichheit 
nur  unter  Benutzung  von  Seifenwasser  mit 
der  Glätte,  dem  Glanz  und  der  Farbenschön¬ 
heit  combiniren  zu  können.  Wir  glauben, 
dass  die  Anwendung  von  [Glycerin  nach 
allen  Seiten  hin  am  meisten  Erfolg  gehen 
möchte. 

(Fortsetzung  folgt). 


Walzwerk  zum  Conischwalzen. 

Von  Henry  Kesterton. 

Mit  1  Holzschnitt. 

Dieses  Walzwerk  verbindet  mit  unge¬ 
meiner  Einfachheit  grosse  Zweckmässigkeit 
der  Einrichtung.  Man  beginnt  mit  dem 
Walzen  bei  den  ersten  Schraubengängen  und 
fährt  fort  bis  zum  entgegengesetzten  Ende 


der  Walzen.  Die  helicoidale  Cannelirung 
wirkt  auf  die  successive  Verminderung  des 
Durchmessers  hin. 


Payne’s  Speise wasser er hitzungs- 
Apparat. 

Mit  1  Abbildung. 

Dieser  Apparat  ist  ziemlich  einfach  con- 
struirt.  Das  Wasser  wird  in  eine  Kreis¬ 
schale  D  eingegeben,  die  nach  dem  Innern 


von  H  zu  Perforationen  enthält.  Durch 
diese  dringt  das  Wasser  tropfenweis  und 
fällt  auf  das  conische  Dach  darunter.  An 
demselben  läuft  es  hinab  und  fällt  über 
den  Rand  in  die  Schale  J.  Dieselbe  ist 
trichterförmig  und  bietet  an  den  wenig  ge¬ 
neigten  Flächen  dem  Wasser  Gelegenheit 
langsam  herabzugehen,  um  dann  über  K 
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hinzuströmen.  Das  Wasser  fällt  endlich  in 
den  unteren  Raum  hinab  und  tritt  hier  von 
unten  her  durch  den  gelochten  Boden  F 
nach  L,  der  Cisterne  für  die  Speisepumpe. 
Der  Dampf  macht  den  entgegengesetzten 
Weg.  Er  strömt  durch  B  ein,  wird  durch 
die  Spitze  e  getheilt  und  erwärmt  das  Dach 
K  von  unten  her,  geht  um  den  Dachrand 
herum  und  begegnet  dem  Wasser  bei  C, 
erwärmt  das  obere  Dach  von  unten  und 
tritt  endlich  durch  H  aus,  indem  er  auch 
hier  dem  Wasser  begegnet.  Derselbe  Ap¬ 
parat  ist  auch  als  Condensationsapparat  zu 
verwenden. 


Ganz  stoffmiihle  von  Debie,  Granger 
und  Pasquier. 

Mit  Holzschnitt. 

Dr.  Rudel  seszt  in  seinem  Centralblatt 
für  Papierfabrikation  des  Weiteren  die  Nach¬ 
theile  der  horizontalen  Mahlgänge  zur  Mah¬ 
lung  der  Papierstoffe  auseinander.  Er  be¬ 
zeichnet  das  grosse  Gewicht  und  nothwen- 
dige  Gerüst,  den  todten  Gang,  die  Reibung 
und  den  Kraftaufwand  als  Punkte,  die  selbst 
bei  den  besseren  Constructionen  nicht  zu¬ 
friedenstellend  berücksichtigt  seien,  gleich¬ 
falls  auch  die  Speisung.  Er  begrüsst  dess- 
halb  obige  französische  Construction  als 
eine  willkommene  Neuerung.  Wir  lassen 
hier  Abbildung  und  Beschreibung  folgen. 


Die  bei  der  neuen  Stoffmühle  ausgeführ¬ 
ten  Verbesserungen  haben  zum  Hauptzwecke: 
eine  grosse  Ersparniss  an  Kraft  in  der  An¬ 
wendung  der  Walze  bei  voller  Beibehal¬ 
tung  derselben  Art  der  Wirksamkeit  dieses 
Werkzeugs  als  Mahlapparat. 

Die  erste  dieser  Verbesserungen  gründet 
sich  auf  die  Beobachtung,  dass  bei  dem 
alten  Verfahren  die  Walze  zwei  unter¬ 
schiedene  Funktionen  auszuführen  hat, 
welche  für  ein  gutes  Ergebniss  der  Trieb¬ 
kraft  geradezu  entgegengesetzte  Bedingun¬ 
gen  der  Geschwindigkeit  erheischen. 

Diese  Funktionen  sind:  die  Speisung 
der  mahlenden  Flächen  und  die  Mahlung 
selbst.  Die  erstere  besteht  in  der  Erthei- 
lung  einer  regelmässigen  und  gleichmässi- 
gen  Bewegung  der  im  Troge  befindlichen 
Stoffmenge  und  wird  durch  eine  sehr  geringe 
Geschwindigkeit  erlangt.  Die  zweite  hat 
die  allmälige  Verminderung  der  Fasernlän¬ 
gen  während  des  Durchgangs  über  das 
Grundwerk  zum  Zweck  und  verlangt  da¬ 
gegen  eine  sehr  grosse  Geschwindigkeit. 

Untersucht  man  die  für  jede  dieser 
beiden  getrennt  gedachten  Funktionen  auf¬ 
gewandte  Menge  an  Triebkraft,  so  findet 


man,  dass  in  der  älteren  Stoffmühle  diese 
Triebkraft,  im  Verhältniss  der  Speisung  zur 
nutzbar  gemachten  Arbeit,  beträchlich  ist. 

In  der  neuen  Stoffmühle  werden  die  bei¬ 
den  Funktionen  der  Speisung  und  Mahlung 
durch  zwei  verschiedene  Mechanismen 
ausgeführt;  die  erstere  durch  eine  neue 
Vorrichtung,  Elevator  genannt,  die  zweite 
durch  die  alte  Vorrichtung,  die  Walze. 

Die  Walze  ist  auf  dem  oberen  Theil  des 
Troges  mit  dem  Grundwerk  erhoben  und 
dieses  etwas  geneigt  und  vor  die  Walze 
derartig  angebracht,  dass  der  Stoff  in  den 
Trog  zurückfällt,  ohne  gegen  die  Haube 
geworfen  zu  werden.  Um  dabei  das  ab¬ 
solute  Freiwerden  der  Walzschienen  zu 
sichern,  steht  der  obere  Theil  des  Grund¬ 
werks  um  mehrere  Centimeter  über  das 
Niveau  des  Stoffes  heraus.  Aufsteigend  vor 
dem  Grundwerk  ist  eine  stark  gebogene 
Fläche,  welcher  der  durch  die  specielle  Vor¬ 
richtung,  die  wir  Elevator  nennen,  auf¬ 
geführte  Stoff  regelmässig  folgt. 

Der  vor  dieser  gebogenen  steilaufstei- 
genden  Fläche  befindliche  Elevator  besteht 
aus  einem  Rande  mit  Schaufeln  von  1,20  m. 
Durchmesser  und  derselben  Breite  wie  die 
Walze,  macht  nur  V/i  Umdrehung  pro 
Minute  wegen  des  tiefen  Eintauchens  der 
Schaufeln,  welche  nach  der  Bewegung  des 
Stoffes  hin  stark  gebogen  sind.  Die  Ueber- 
setzung  der  Bewegung  erfolgt  von  der  Walzen¬ 
welle  aus,  damit  die  relativen 
Bewegungen  dieser  beiden  Tlieile 
des  Apparates  mit  einander 
wechselseitig  in  Verbindung 
stehen. 

Gleichmässig  durch  diesen 
Apparat  hinaufgezogen,  kommt 
der  Stoff  von  selbst  oben  an  und 
gelangt  auf  natürliche  Weise 
zwischen  die  Schienen  der  Walze  und  des 
Grundwerks,  um  da,  wie  in  den  älteren 
Stoffmühlen  gemahlen  zu  werden.  Da  die 
Walze  nicht  mehr  den  Zugang  des  Stoffs  zu 
bewirken  hat,  so  ist  es  nicht  mehr  nöthig, 
dass  die  Schienen  so  stark,  wie  früher,  her¬ 
vorragen;  dies  ist  auf  5  bis  6  Millimeter 
vermindert.  Der  durch  den  Stoff  der  Be¬ 
wegung  der  Walze  bereitete  Widerstand  ist 
demnach  auf  das  Geringste  von  Ersparung 
zurückgeführt,  welche  gegen  die  ältere  Ein¬ 
richtung,  je  nach  dem  Rauminhalt  der  Stoff¬ 
mühlen  und  den  verschiedenen  Bedingungen 
ihrer  Aufstellung,  um  20  bis  30  Procent 
der  Gesammtkraft  variiren  kann. 

Die  zweite  Verbesserung,  welche  kein 
geringeres  Interesse  bietet,  besteht  in  der 
neuen  Anordnung  des  Bodens  der  Stoff¬ 
mühle. 

Betrachtet  man  die  gewöhnliche  Form 
der  Stoffmühl-Tröge,  so  bemerkt  man,  dass 
die  dem  Boden  zunächst  liegenden  Schichten 
des  Stoffs  eine  viel  geringere  Bewegung, 
als  die  höheren  Schichten  haben,  so  dass 
die  letzteren  viel  öfter  die  Walze  passiren, 
als  die  ersteren.  Die  einzige  Hülfe  gegen 
diesen  unangenehmen  Vorgang  ist  das  Auf¬ 


rühren  (spatulage),  nämlich  ein  sehr  man¬ 
gelhaftes  und  unregelmässiges  Mittel.  Dann 
erhält  sich  auch  diese  Unregelmässigkeit 
in  der  Geschwindigkeit  zwischen  den  Lagen 
am  Boden  und  denen  auf  der  Oberfläche 
besonders  am  aufsteigenden  oder  gebogenen 
Theile  des  Kropfes,  welchen  der  Stoff  zu 
teigen  genöthigt  ist,  um  das  Niveau  zu 
erreichen,  wo  in  den  älteren  Mühlen  durch 
die  Walze  die  Aufschleuderung  stattfindet. 

Indem  man  diesen  Kropf  beseitigt  und 
den  Elevator  bis  auf  den  Boden  des  Troges 
eintauchen  lässt,  erreicht  man  auf  eine  fast 
absolute  Art  die  Geschwindigkeit  aller  Stoff¬ 
lagen.  Die  Reibung  am  Boden  kann  allein 
noch  die  inneren  Lagen  ein  wenig  verlang¬ 
samen.  Um  diesen  letzten  Einfluss  noch 
zu  besiegen,  geben  wir  dem  ganzen  Boden 
des  Troges  eine  ununterbrochene  Neigung 
vom  Austritt  des  Stoffs  unter  der  Walze  an 
bis  zu  dem  Punkte],  wo  der  Elevator  ihn 
von  Neuem  erfasst. 

Es  bestand  noch  eine  Ungleichheit  des 
Mahlens  durch  die  sehr  verschiedenen  Be¬ 
wegungen,  welchen  mit  einer  ziemlich  glei¬ 
chen  Geschwindigkeit  die  Stoffschichten  oder 
Zonen  nahe  an  der  Mittelwand  und  der 
Aussenwand  folgen.  Um  diese  Unregel¬ 
mässigkeit  zu  überwinden,  benutzen  wir  das 
Uebermaass  von  Stoff,  den  der  Elevater  be¬ 
ständig  vor  die  Walze  bringt.  Wir  lassen 
an  dieser  Stelle  das  Zuviel,  dessen  Abfluss 
von  dem  der  inneren  Mittelwand  nächsten 
Stoff  sich  stark  anhäuft,  durch  einen  Kanal 
bis  an  den  äusseren  Rand  führen:  es  findet 
somit  in  ununterbrochener  Weise  und  wäh¬ 
rend  der  ganzen  Zeit  des  Mahlens  ein  Quer¬ 
abfluss  an  diesen  verschiedenen  Theilen  des 
Troges  statt,  der  die  vollkommene  Vermi¬ 
schung  sichert. 

Diese  beiden  letzteren  Anordnungen  lie¬ 
fern  uns  die  wirkliche  Lösung  des  Rührers, 
ohne  jede  Mithülfe  eines  mechanischen  Werk¬ 
zeuges. 

Als  ökonomisches  Ergebniss  lassen  diese 
Anordnungen  eine  beträchtliche  Beschleu¬ 
nigung  des  Mahlens  erzielen,  nämlich  eine 
grosse  Ersparung  an  der  zu  derselben  Ope¬ 
ration  bei  dem  alten  Systeme  nöthigen  Zeit; 
dann  eine  Zeitersparnis ,  die  gleich  der 
Kraftersparniss  ist,  und  so  können  wir 
sagen,  dass  das  durch  das  Ganze  unserer 
Verbesserungen  erlangte  Resultat  eine  Ge- 
sammtersparniss  von  40  bis  60  °/o  gegen  die 
bei  den  Stoffmühlen  älteren  Systems  erfor¬ 
derliche  Kraft  ist. 

Die  neuen  Anordnungen  bieten  aber 
noch  andere  Vorth  eile,  von  denen  wir  nur 
einige  anzuführen  uns  beschränken. 

Seit  mehreren  Jahren  hat  die  Anwen¬ 
dung  von  Grundwerken  mit  Schienen  ohne 
zugeschliffene  Schneide  (biseau)  sich  in  der 
Papierfabrikation  die  Gunst  erworben  und 
ist  diese  auch  übrigens  durch  den  Vortheil 
einer  grossen  Regelmässigkeit  der  Fabri¬ 
kation,  der  Vermeidung  des  Schärfens  u.  s.  w. 
gerechtfertigt.  Dieselbe  Anordnung  bei  den 
Walzenschienen  zu  treffen,  war  daher  folge- 
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richtig,  aber  die  Dicke  von  3  bis  5  Milli¬ 
meter  im  Maximum,  welche  sie  am  besten 
haben  mussten,  und  das  nothwendige  Vor¬ 
stehen  derselben,  um  das  Eingreifen  des 
Stoffs  zu  bewirken,  gaben  ihnen  bei  der 
alten  Konstruktion  nicht  die  gehörige  Festig¬ 
keit.  Bei  der  neuen  dagegen,  wo  das  Vor¬ 
stehen  dieser  Schienen  auf  5  bis  6  Millimeter 
und  mehr  vermindert  ist,  dürfen  ohne  Störung 
die  Schienen  ohne  Schärfe  und  so  dünn, 
wie  sie  wollen,  sein.  Da  der  Elevator 
imserer  verbesserten  Stoffmühle  die  Walze 
von  der  Arbeit  der  Speisung  enthebt,  so 
wird  der  Durchmesser  der  Walze  von  der 
Grösse  des  Troges  ganz  unabhängig.  Bei 
einer  Vermehrung  des  Fassungsraumes  sind 
wir  nicht  mehr  wie  bisher  genöthigt,  auch 
den  Durchmesser  der  Walze  und  damit  ihr 
Gewicht  zu  vergrössern,  mit  dem  IJebel- 
stande  einer  schlechten  Bewegung  des  Stoffs 
und  der  Veränderung  der  Mahlbedin- 
gungen,  weil  die  Natur  des  Stoffs  nicht 
damit  zugleich  verändert  werden  kann.  Ab¬ 
gesehen  davon,  behalten  wir  bei  einer  Ver- 
grösserung  der  Stoffmühle  für  die  Walze 
immer  ein  und  denselben  Durchmesser  und 
dasselbe  Gewicht  als  Einheit  der  Länge 
bei  und  beschränken  uns  darauf,  ihr  mehr 
Länge  zu  geben,  um  damit  verhältniss- 
mässig  die  Produktion  zu  vermehren.  Wir 
benutzen  demnach  Walzen  vom  so  kleinsten 
Durchmesser  als  möglich,  um  sie  weniger 
kostspielig  zu  machen. 

Um  die  Stoffmühle  so  billig  als  möglich 
lierzustellen,  haben  wir  sie  in  zwei  voll¬ 
ständig  von  einander  unabhängige  Theiie 
getheilt:  den  Mechanismus  und  den  Trog 
oder  die  Bütte;  letztere  wird  an  Ort  und 
Stelle  aus  Holz,  Ziegeln  und  Gement,  oder 
ans  Stein,  je  nach  den  örtlichen  Vortheilen, 
ausgeführt,  wodurch  die  Kosten,  welche  ein 
ganz  aus  Gusseisen  bestehender  Trog  für 
manche  Gegend  verursachen  würde,  bedeu¬ 
tend  vermindert  werden. 

Das  sind  die  beiden  Verbesserungen, 
welche  wir  bei  der  neuen  Stoffmühle  ver¬ 
einigt  haben.  Schliesslich  wollen  wir  noch 
bemerken,  dass  die  Theilung  der  Mühle  in 
zwei  unterschiedene  Abtheilungen,  Trog 
und  Mechanismus,  nur  wirklichen  Bezug 
auf  neue  Einrichtungen  oder  Erneue¬ 
rung  des  Materials  hat;  alle  anderen  dage¬ 
gen  sind  geeignet,  an  den  älteren  Stoff- 
intihlen  angebracht  werden  zu  können,  und 
in  den  meisten  Fällen  würde  diese  Um¬ 
wandlung  mit  sehr  geringen  Kosten  ver¬ 
bunden  sein. 


Die  Leroy’sehe  nichtleitende 
Composition. 

Seit  den  durchschlagenden  Erfolgen, 
welche  mit  dieser  Masse  in  Spandau  (Kgl. 
Geschützgiesserei)  erzielt  wurden,  hat  die 
Leroy’sche  Masse  sich  eine  umfassende  An¬ 
wendung  errungen.  Mehr  als  300  der 
grössten  Fabriken  in  England,  mehr  als 
200  Fabriken  im  Deutschen  Reiche  (dar¬ 
unter  allein  27  grosse  Zuckerfabriken), 
etwa  200  Fabriken  Oesterreichs  u.  s.  w. 
haben  diese  Leroy’sche  Schutzmasse  gegen 
Wärmeverluste  benutzt  und  alle  mit  Er¬ 
folg.  Auch  in  andere  Kreisen  der  An¬ 
wendung  ist  sie  eingetreten  als  man  ur¬ 
sprünglich  beabsichtigt  hatte.  Man  schützt 
mit  dieser  Masse  die  Bassins  der  Aquarien 
gegen  Wärmeaufnahme,  ebenso  die  Eis¬ 
keller  der  Eismagazine  der  Brauereien  u.  s.  w. 

Auf  der  Ausstellung  in  Wien  erscheint 
die  Leroy’sche  Masse  nicht  allein  selbst  als 
Ausstellungssache,  sondern  es  ist  auch  ein 
bedeutender  Theil  der  Dampfröhren  der  in 
Arbeit  stehende  Dampfkessel,  Vorwärmer 
etc.  durch  die  Masse  abgewärmt.  Schreiber 
dieses  hat  die  Leroy’sche  Masse  selbst  an¬ 
gewendet  und  in  Moskau  bei  Gelegenheit 
der  polytechnischen  Ausstellung  1872  Ver¬ 
suche  damit  angestellt.  Er  glaubt  mit 
Ueberzeugung  für  die  Masse  eintreten  zu 
können.  Die  Vorzüge  der  Composition  sind 
von  dem  liefernden  Hausp,  —  ohne  Schminke 
— ,  folgender  Art  übersichtlich  zusammen¬ 
gestellt  : 

1.  Die  Composition  lässt  die  Wärme  der 
Kessel,  Rohre  etc.  so  wenig  durch¬ 
strahlen  ,  dass  eine  derart  bedeutende 
Ersparniss  an  Heizmaterial  und  schnel¬ 
lere  Dampfentwicklung  erzielt  wird, 
dass  die  Kosten  der  Anwendung  schon 
nach  4  bis  6  Monaten  wieder  einge¬ 
bracht  sind. 

2.  Die  Composition  adhärirt  mit  grösster 
Festigkeit  an  allen  Metallen,  ohne  je¬ 
doch  mit  diesen  eine  Verbindung  ein¬ 
zugehen. 

3.  Sie  lässt  sich  mit  gleicher  Leichtigkeit  an 
horizontalen  wie  an  den  verticalen 
Flächen  nach  allen  Richtungen  hin 
auflegen. 

4.  Das  Belegen  mit  der  Composition  ge¬ 
schieht,  während  der  Kessel  gefeuert 

.  wird,  während  die  Maschine  im  Gange 
ist  —  der  Betrieb  wird  nicht  einen 
Augenblick  unterbrochen. 

5.  Die  Composition  bildet,  nachdem  sie 
aufgelegt  und  trocken  geworden  ist, 
eine  einzige,  homogene,  durch  keine 


Sprünge  etc.  unterbrochene  Oberfläche, 
die  sich  beliebig  glätten  und  mit  Oel- 
|  färbe  anstreichen  lässt. 

6.  Die  Composition  kann  weder  Feuer 
fangen  noch  dessen  Ausdehnung  för¬ 
dern;  auch  kann  sie  ebensowohl  der 
Kälte  als  der  Hitze,  dem  Regen  und 
Unwetter  ausgesetzt  werden. 

7.  Die  aufgelegte  Composition  lässt  ein 
im  Metall  entstehendes  Leck  sofort 
erkennen. 

8.  Sie  erhält  das  bedeckte  Metall  voll¬ 
kommen  rostfrei. 

9.  Die  Composition  ist  von  unverwüst¬ 
licher  Dauer,  und  schon  deshalb  ihre 
Verwendung  minder  kostspielig  als  die 
anderer  Stoffe. 

10.  Die  Composition  erhält  die  Maschinen¬ 
räume  etc.  absolut  kühl  und  erleich¬ 
tert  somit  unendlich  die  sonst  durch 
die  Unerträglichkeit  der  Hitze  in  den 
Kesselhäusern  etc.  so  arg  erschwerte 
Bedienung. 

11.  Erscheint  es  nach  der  Bedeckung  im 
Laufe  der  Zeit  wünschenswerth  oder 
nothwendig,  die  Composition  partiell 
an  irgend  einer  Stelle  zu  entfernen, 
um  den  darunter  liegenden  Theil  des 
Metalls  einer  Revision,  Reparatur  oder 
dgl.  zu  unterwerfen,  so  kann  dies  der¬ 
art  geschehen,  dass  nur  die  zu  unter¬ 
suchende  Stelle  biosgelegt  werden 
braucht.  Eine  solche,  demnächst  von 
Neuem  mit  Composition  bekleidete 
Stelle  ist  in  keiner  Weise  von  der 
übrigen  Bekleidung  zu  unterscheiden. 

12.  Das  Auflegen  der  in  Fässern  verpackten 
und  versandten  Composition  bietet  so 
wenig  Schwierigkeit  und  erfordert  so 
wenig  Uebung,  dass  jeder  Maurer  die 
Bekleidung  ohne  weiters  ansführen 
kann. 

Man  hat  sie  nur  davor  zu  schützen, 
dass  nicht  heisses  Wasser  direct  mit  ihr  in 
Berührung  komme. 

Mit  einem  Centner  der  nicht  leitenden- 
Composition  lassen  sich  circa  acht  Quadrat 
Fnss  Oberfläche  in  der  für  den  Zweck  aus¬ 
reichenden  Dicke  von  2  Zoll  bekleiden.  Bei 
Rohrleitungen  genügt  je  nach  dem  Durch¬ 
messer  und  Anlage  derselben  und  zwar  bis 
6  Zoll  eine  geringere  Stärke  der  Belegung. 
Der  Preis  stellt  sich  für  1  Ctr.  auf  4  fl. 
0  kr. 5  ö.  W.  ab  Fabrik  in  Wien. 
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Der  officielle  General-Catalog  und 
die  Special-Cataloge  auf  der  Wiener 
Ausstellung. 

Während  bei  der  Weltausstellung  in 
Paris  der  General-Catalog  in  einzelnen  Bän¬ 
den  erschien  und  so  eine  Gruppenzusammen- 
stellung  bildete,  ist  der  Wiener  Ausstellungs- 
Catalog  in  einem  Bande  edirt  und  zwar  nach 
Ländern  geordnet  in  der  Reihenfolge,  wie 
dieselben  im  Ausstellungspalast  installirt 
sind.  Abgesehen  davon,  dass  dieser  Cata- 
log  vorläufig  lückenhaft  ist,  bietet  er  keinerlei 
Bequemlichkeit  der  Handhabung.  Er  ent¬ 
hält  ein  Reglement,  das  wir  hierdurch  zur 
Kenntniss  unserer  Leser  bringen. 
Reglement  für  den  Besuch  der  Welt- 
Ausstellung  Wien  1873: 

§.  1.  Die  Weltausstellung  Wien  1873  wird 
am  1.  Mai  1873  eröffnet  und  am  31.  Octbr. 
1873  geschlossen. 

§.  2.  Die  Stunde  der  täglichen  Eröffnung 
und  Schliessung  der  Ausstellung  wird  am 
Ersten  eines  jeden  Monates  bekannt  gemacht 
werden. 

§.  3.  Der  Einlass  in  die  Ausstellung  ge¬ 
schieht  an  folgenden  Eingängen:  1.  Durch 
den  Wurstelprater  am  Westportale  der  In¬ 
dustriehalle.  2.  Durch  das  Westportal  der 
Maschinenhalle  am  Endpunkte  der  Ausstel¬ 
lungsstrasse.  3.  Südportal  in  der  Prater- 
Hauptallee.  4. •Eingang  am  Rondeau.  5.  Aus¬ 
stellungs-Bahnhof. 

§.  4.  Die  Besitzer  von  Saisonkarten  und 
Wochenkarten  gelangen  in  die  Ausstellung 
durch  das  Westportal  und  Südportal. 

§.  5.  An  den  Tourniquets  wird  kein  Geld 
gewechselt;  jeder  Besucher  der  Ausstellung 
muss  daher  den  Eintrittspreis  genau  abge¬ 
zählt  erlegen,  um  in  den  Ausstellungsraum 
eingelassen  zu  werden.  Behufs  Verwechs¬ 
lung  befinden  sich  in  allen  Eingängen  Ver- 
wechlungskassen. 

§.  6.  Alle  Saison-Eintrittskarten  lauten 
auf  den  Namen  des  Inhabers  und  gelten 
nur  für  die  bezeichnete  Person.  Der  In¬ 
haber  muss  die  Eintrittskarte  unterzeichnen 
und  auf  Verlangen  des  Controlors  seine 
Unterschrift  in  ein  bereit  gehaltenes  Register 
eintragen.  Für  Saisonkarten,  welche  in 
Verlust  gerathen  sind,  wird  kein  Ersatz  ge¬ 
leistet. 

§.  7.  Der  Inhaber  einer  Saisonkarte  unter¬ 
wirft  sich  durch  seine  Unterschrift  allen  Be¬ 
stimmungen  dieses  Reglements. 


§.  8.  Das  Bureau  für  Saisonkarten  wird 
am  21.  April,  Praterstrasse  Nr.  42.  eröffnet 
und  werden  von  diesem  Tage  an  Saison¬ 
karten  ausgefolgt. 

§.  9.  Jede  auf  einen  bestimmten  Namen 
lautende  Karte  wird  abgenommen  und  sofort 
als  ungültig  erklärt,  sobald  die  Karte  von 
einer  anderen  als  der  auf  der  Karte  be- 
zeickneten  Person  benützt  wird.  Jeder  Miss¬ 
brauch  wird  gesetzlich  geahndet. 

§.  10.  Die  Wochenkarten,  mit  sieben  Cou¬ 
pons  versehen,  sind  auf  die  Dauer  von 
sieben  aufeinanderfolgenden  Tagen  giltig. 
Eine  solche  Wochenkarte  kostet  5  fl.  Es 
steht  dem  Besitzer  einer  Wochenkarte  frei, 
dieselbe  sowohl  in  der  Weise  auszunützen, 
dass  er  durch  die  Zeit  von  sieben  nachein¬ 
ander  folgenden  Tagen  die  Ausstellung  täg¬ 
lich  einmal  besucht,  oder  auch  in  der  W eise, 
dass  mehrere  Personen  gleichzeitig  die  Karte 
zum  Eintritte  in  die  Ausstellung  benützen, 
wobei  so  viele  Coupons,  als  Personen  den 
Ausstellungsplatz  besuchen,  beim  Eintritte 
vom  Cassier  abgetrennt  werden,  bis  der  letzte 
Coupon  abgetrennt  ist.  Coupons,  welche 
nicht  vom  Cassier  abgetrennt  werden,  haben 
keine  Giltigkeit. 

§.  11.  Die  Ausgabe  von  Wochenkarten 
beginnt  am  2.  Mai.  Die  Karten  haben  jedoch 
erst  vom  4.  Mai  ab  Geltung. 

§.  12.  Retourkarten  werden  nicht  aus¬ 
gegeben.  Wer  die  Einplankung  des  Aus¬ 
stellungsraumes  verlässt,  muss  beim  Wieder¬ 
eintritte  den  vollen  Eintrittspreis  erlegen. 

§.  13.  Die  Eintrittspreise  betragen  an 
Sonn-  und  Feiertagen  fünfzig  Kreuzer,  an 
jedem  der  übrigen  sechs  Wochentage  einen 
Gulden  Oe.  W.  Ausgenommen  sind  der 
Tag  der  Eröffnung  und  der  Preisvertheilung, 
an  welchen  Tagen  der  Eintrittspreis  25  fl. 
beträgt;  ferner  der  2.  und  3.  Mai,  an  welchen 
Tagen  der  Eintrittspreis  5  fl.,  und  der  4.  Mai, 
an  welchem  Tage  der  Eintrittspreis  2  fl. 
beträgt.  Eine  Saisonkarte  für  die  ganze 
Dauer  der  Ausstellung  kostet  100  fl.  für 
einen  Herrn  und  50  fl.  für  eine  Dame. 
Karten  für  Damen  werden  jedoch  nur  an 
solche  Herren  ausgefolgt,  welche  mit  einer 
Saisonkarte  bereits  versehen  sind. 

§.  14.  Ausstellerkarten  werden  den  Be¬ 
stimmungen  des  allgemeinen  Reglements  vom 
27.  Jänner  1872  zufolge  ausgegeben  an 
jeden  Aussteller  oder  an  seinen  von  der 
General-Direction  acceptirten  Vertreter. 


§.  15.  Vertreter  vo'n  Ausstellern  werden 
jedoch  nur  über  schriftliches  Ersuchen  des 
Ausstellers  im  Wege  seiner  Ausstellungs- 
Commission  acceptirt  und  nur  in  diesem 
Falle  wird  den  Vertretern  eine  Karte  aus¬ 
gefolgt.  Der  Aussteller  selbst  ist  für  jeden 
Missbrauch  dieser  Karte  verantwortlich. 

§.  16.  Aussteller  oder  Vertreter  von 
Ausstellern,  die  nicht  in  Wien  domiciliren, 
erhalten  Ausstellerkarten  nur  für  die  Dauer 
ihrer  Anwesenheit  in  Wien. 

§  17.  Jeder  einzelne  Aussteller  einer 
Collectiv- Ausstellung  hat  Anspruch  auf  eine 
Ausstellerkarte ,  Collectiv  -  Firmen  haben 
jedoch  nur  auf  eine  einzige  Ausstellerkarte 
Anspruch. 

§.  18.  Für  das  Hilfspersonal,  welches  in 
der  Ausstellung  thatsächlich  beschäftigt  ist, 
werden  für  die  Zeit  der  Beschäftigung 
Monatskarten  ausgegeben.  Eine  solche 
Monatskarte  kostet  6  fl. 

§.  19.  Die  Aussteller  der  temporären 
Ausstellungen  erhalten  Ausstellerkarten  nur 
für  die  Zeit  der  Dauer  der  temporären  Aus¬ 
stellungen. 

§.  20.  Die  Karten  für  die  Jury  und  die 
Experten  der  Jury  haben  für  die  Zeit  vom 
1.  Mai  bis  letzten  August  Giltigkeit. 

§.  21.  Der  Präsident,  der  Vice-Präsident, 
die  Mitglieder  der  fremden  Commissionen, 
sowie  die  Vertreter  der  Presse  erhalten 
Ehrenkarten. 

§.  22.  Für  das  in  der  Ausstellung  be¬ 
schäftigte  Ausstellungspersonal  der  fremden 
Commissionen  wird  jeder  Commission  die 
nöthige  Kartenzahl  zur  Verfügung  gestellt. 
Für  das  Hilfspersonal  der  fremden  Staaten 
gelten  die  Bestimmungen  des  §.  18. 

§.  23.  Auch  die  Mitglieder  der  kaiser¬ 
lichen  Commission,  sowie  der  Ausstellungs- 
Commissionen  in  den  Kronländern,  welche 
bereits  Saisonkarten  genommen  haben,  er¬ 
halten  Ehrenkarten.  Die  Mitglieder  der 
Ausstellungs  -  Commissionen  in  den  Kron¬ 
ländern  erhalten  jedoch  Ehrenkarten  nur 
für  die  Dauer  ihrer  Anwesenheit  in  Wien. 

§.  24.  Mit  Ausnahme  der  Wochenkarten 
müssen  alle  anderen  Karten  im  Karten- 
Ausgebebureau  der  General-Direction  per¬ 
sönlich  in  Empfang  genommen  und  eigen¬ 
händig  unterzeichnet  werden.  Wenn  in 
einer  eigenhändig  Unterzeichneten  Zuschrift 
jener  Person,  auf  deren  Namen  die  Saison¬ 
karte  ausgestellt  werden  soll,  der  Wunsch 
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ausgesprochen  wird,  so  können  Saisonkarten 
auch  durch  eine  bevollmächtigte  Person  im 
Karten  -  Ausgabebureau ,  Praterstrasse  42, 
abgeholt  werden.  Eine  Zusendung  von  Kar¬ 
ten  findet  nicht  statt. 

Der  General-Director : 

Freiherr  v.  Schwarz-Senborn. 

Wir  ersehen  ferner  aus  diesem  Catalog 
die  ungefähre  Zahl  der  Ausstellungstheil- 
nehmer  und  wollen  hierüber  das  beibringen, 
was  uns  auffällt. 

Den  Beginn  des  Textes  macht  die  Re¬ 
publik  San  Salvador.  Wir  finden  darin 
eine  seltene  Textilpflanze,  nämlich: 

Moneda  cortada  =  3,50  Dollars.  Ge¬ 
schnittene  Münze  aus  sehr  reinem  Silber. 

Sollte  ein  solcher  Fehler  der  aufmerk¬ 
samen  Correctur  entgehen?  —  Dass  Eng¬ 
lands  Gruppe  I.  Berg-  und  Hütten¬ 
wesen  mit  4  Ausstellern  abschliesst,  was 
soll  man  dazu  sagen?  Seine  Land-  und 
Forstwirthschaft  enthält  10  Aussteller.  Im 
Maschinenfache  sind  die  Engländer  aller¬ 
dings  zahlreich  erschienen,  im  Uebrigen 
scheint  es,  dass  sie  nicht  allzugern  gekom¬ 
men  sind.  Die  Zahl  der  engl.  Aussteller 
schliesst  mit  742  ab.  —  F  rankreich  hat 
sich  olfenbar  bestrebt  in  allen  Gruppen 
gleich  zahlreich  zu  erscheinen,  hat  ferner 
Algier  sehr  vorgestellt  und  die  Colonien 
wie  gewöhnlich  sehr  breit  vorgezogen.  Die 
Zahl  der  Aussteller  ist  mehr  als  1200.  — 
Die  Schweiz  hat  diese  Ausstellung  offen¬ 
bar  mit  Vorliebe  behandelt.  Im  Maschinen¬ 
fach  ist  sie  bedeutend  aufgetreten.  Das¬ 
selbe  müssen  wir  von  Belgien  sagen  und  zwar 
unter  Hervorhebung  des  Fleisses  und  des 
zweckmässigsten  Arrangements,  den  dieses 
Volk  verwendet  hat  zur  würdigen  Erschei¬ 
nung.  —  Die  nordischen  Reiche  sind 
weniger  zahlreich  vertreten  und  ihre  Aus¬ 
stellung  nur  ein  sehr  schwaches  Abbild 
von  der  nordischen  Industrie,  wie  wir  sie 
in  Kopenhagen  im  vorigen  Jahre  bewundern 
konnten.  —  Italien  ist,  wie  immer  ziemlich 
zahlreich  an  Ausstellern  ohne  etwas  bedeu¬ 
tenderes  zu  leisten.  —  Deutschland 
chlägt  in  der  Gruppe  „Berg-  und  Hütten¬ 
wesen“  Alles  auf  der  Ausstellung.  Seine 
Maschinenhalle  ist  sehr  reichhaltig  und 
grossartig.  Seine  übrigen  Gruppen  sind 
zu  zahlreich,  als  dass  sie  zur  guten  An¬ 
schauung  kommen  könnten.  Für  so  viel 
ist  der  zugetheilte  Raum  viel  zu  klein.  — 
Aus  Oesterreich  ist  Alles  gekommen,  was 
Beine  hat.  Die  Zahl  der  Aussteller  ist 
circa  8000.  Ungarn  präsentirt  sich  mit 
ca.  3000  Ausstellern.  Russland  ist  schwach 
vertreten  und  die  Türkei  ebenfalls.  Persien, 
Japan,  China  erlauben  noch  kein  Urtheil, 
ebenso  Portugal  und  Spanien.  — 

Von  Special  -  Catalogen  sind  bisher  er¬ 
schienen:  1.  der  englische  in  gewohnter 
praktischer  und  sorgfältiger  Ausstattung 
mit  mehreren  zweckvollen  Plänen  und  Kar¬ 
ten.  Leider  enthält  derselbe  keine  statis¬ 
tischen  Angaben  und  Description,  wie  früher 


eUglische  Cataloge.  Die  Bemerkungen  übe  r 
die  Colonien  sind  sehr  dankenswerth.  —  Der 
belgische  Catalog  ist  nichts  als  ein  Register. 
Auch  hier  fällt  uns  der  Unterschied  auf 
zwischen  den  belgischen  sorgsam  gearbei¬ 
teten  Catalogen  früherer  Ausstellungen  und 
dem  jetzigen.  —  Ausserdem  ist  ein  Garten- 
baucatalog  erschienen.  —  Ein  deutscher 
Catalog  ist  noch  nicht  fertig.  — 


Mittheilungen 

desDeutschenBureausaufderWiener 

Ausstellung  des  Dr.  H.  Grothe. 

Noch  immer  ist  die  Ausstellung  unvol¬ 
lendet,  —  sie  wird  es  noch  wochenlang 
bleiben. 

Was  die  deutschen  Abtheilungen  anlangt, 
so  müssen  wir  bemerken,  dass  dieselben 
noch  recht  ungeordnet  aussehen.  Nur  die 
Maschinenhalle  Deutschlands  ist  bereits 
fast  vollendet.  Es  folgen  darin  mit  fertigen 
Ausstellungen:  Nagel  &  Kamp  in  Hamburg 
mit  einer  Gesammtvorführung  der  hydrau- 
lichen  Maschinen,  —  eine  grosse,  kostbare, 
aber  höchst  sinnreiche  Vorführung,  die  zu¬ 
gleich  höchst  dankenswerth  ist,  —  Augs¬ 
burger  Maschinenfabrik  mit  Druckpressen, 
Wandel  in  Reutlingen  mit  Metallgeweben 
und  Papiercylindern,  Märkische  Maschinen- 
Fabrik  (Kamp  &  Co.)  in  Wetter  a.  d.  R. : 
mit  einem  300  Ctr.-Hammer,  das  schwerste, 
grösste  und  imposanteste  Stück  der  ge- 
sammten  Ausstellung,  —  Wilhelmshütte  bei 
Sprottau  mit  einer  Förderungsmaschine,  — 
Englerth  &  Cüntzer  in  Eschweiler-Aue  mit 
einer  Walzenzugmaschine  und  einer  Blech- 
scheere,  beides  kräftige  und  schön  gebaute 
Maschinen,  —  Maschinenbau-  Actien-Gesell- 
scliaft  Humboldt  in  Kalk  mit  einer  schönen 
Gesteinbohrmaschine  mit  Luftcompression, 
welche  während  der  Ausstellung  in  Thätig- 
keit  sein  wird,  —  Schönherr’s  Webestühle, 
Oscar  Schimmel  &  Co.  mit  Textilbearbei¬ 
tungsmaschinen,  Möhring  &  Co.  mit  zwei  vor¬ 
trefflichen  mechanischen  Webestühlen,  — 
Saupe  aus  Limbach  mit  einem  Kulirstuhl,  — 
G.  Stein  mit  Posamentirmaschinen,  die  Karls¬ 
hütte  bei  Rendsburg  mit  vielen  ihrer  Maschinen. 
Sehr  reich  ist  das  Gebiet  der  Werkzeugma¬ 
schinen  ausgestattet.  Es  sind  erschienen: 
X.  Houer  aus  Ravensburg  mit  vier  wunder¬ 
schön  gearbeiteten  Maschinen,  Tietzsch  &  Co. 
in  Berlin  mit  guten  Drehbänken,  Gschwind, 
Zimmermann  und  Hartmann  in  Chemnitz, 
—  Kircheis  in  Aue  i.  S.  mit  einer  reichen 
Serie  Blechbearbeitungsmaschinen,  Nestler 
&  Breitfeld  mit  einer  Schraubenschneid¬ 
maschine  u.  s.  w.  Die  Ausstellung  der 
sächsischen  Maschinenfabrik  (vorm.  Richard 
Hartmann)  ist  grossartig  und  zeigt  auf  das 
Trefflichste  die  Vielseitigkeit  der  Fabrik. 
Wir  erwähnen  noch  die  schöne  Ausstellung 
von  Fr.  Heckmann  und  die  zahlreichen 
deutschen  Locomotiven  von  Schwarzkopff, 
Borsig,  Stettiner  Vulkan,  Kessler,  Maffey 
u.  A.  Von  Appreturmaschinenfabriken  sind 
A.  Kiesler,  Gebauer,  Thomas  zugegen.  — 


Ferner  sehr  zahlreich  vertreten  sind  die 
Nähmaschinen,  leider  auf  gänzlich  unge¬ 
nügenden  Räumen  zusammengedrückt.  — 
Die  Armaturen  sind  reprsäentirt  durch 
Schaffer  &  Budenberg,  E.  Knoll,  Stiibinger, 
Körting,  Blanke,  Koesel  u.  A.  Die  Ma¬ 
schinenhalle  No.  2,  in  welcher  Ziegelma¬ 
schinen,  Spritzen  und  Waagen  Aufstellung 
gefunden  haben,  ist  noch  unvollendet;  je¬ 
doch  hat  Zauck  in  Leipzig  bereits  sein  grosses 
Gebiet  mit  trefflichen  Spritzen  und  Pmnpen 
eingenommen.  —  In  allen  übrigen  Deutschen 
Abtheilungen  herrscht  noch  Ungeordnetheit 
trotz  fleissiger  Arbeit.  — 


Zur  Nachricht. 

Die  Deutsche  Ausstellungs-Commission 
hat  leider  beschlossen  und  bekannt  ge¬ 
macht,  Eintrittskarten  für  Aussteller 
und  deren  Vertreter  nur  Vormittags 
zwischen  8  —  9  Uhr  auszugeben.  Alle 
Aussteller,  die  mit  den  Zügen  nach  9  Uhr 
ankommen,  sind  also  gezwungen  entweder 
Entree  zu  zahlen  oder  den  ganzen  ersten 
Tag  der  Ausstellung  fern  zu  bleiben.  — 

Die  Preise  für  Wohnungen  sind  plötzlich 
gewaltig  in  die  Höhe  geschnellt.  In  Hotels 
zahlt  man  für  ein  Bett  durchschnittlich 
6  — 10  Gulden  per  Tag,  in  Privatwohnungen 
circa  3  —  6  Gulden.  —  Der  Lebensunter¬ 
halt  beginnt  sehr  theuer  zu  werden,  ilin 
Beafsteak  kostet  1  Gulden  und  darüber, 
1  Portion  Fleisch  70  —  80  Kr.,  1  Portion 
Spargel  1  Gulden  50  Kr.  u.  s.  f.  —  Die  Be¬ 
sucher  der  Ausstellung  können  sich  hier¬ 
nach  einen  Vers  für  ihre  Geldprovision 
machen.  — 


Notiz. 

Die  Scientific  and  Mechanical  Society 
zu  Manschester  hat  den  Herrn  Dr.  H.  Grothe, 
Ingenieur  und  Docent  in  Berlin,  in  Anerken¬ 
nung  seiner  Leistungen  auf  mechanisch- 
technischem  und  historisch  -  technischem 
Gebiete  zum  correspondir enden  Mitgliede 
erwählt.  — 


Der  grosse  Dampfhammer  von  der 
Märkischen  Maschinenbau  -  Anstalt 
auf  der  Ausstellung. 

Der  gewaltige  Aufschwung,  der  in  den 
letzten  zehn  Jahren  die  Fabrikation  des 
Stahles,  sowohl  des  in  Tiegeln  dargestellten 
eigentlichen  Gussstahls,  als  des  nach  Bes- 
semer’s  Methode  erblassenen  sogenannten 
Bessemer-Stahls  gewonnen  hat,  ist  Veran¬ 
lassung  gewesen  zur  Aufstellung  immer 
mächtigerer  Dampfhämmer,  die  fähig  sind, 
die  mitunter  sehr  grossen  Massen  gegos¬ 
senen  Stahles  weiter  zu  verarbeiten.  Es 
sind  deshalb  für  grössere  Gussstahlfabriken 
Dampfhämmer  von  200  bis  300  Ctr.  Fall¬ 
gewicht  bei  entsprechend  grosser  Fallhöhe, 
Werkzeuge,  welche  nicht  mehr  entbehrt 
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werden  können,  zugleich  aber  auch  Werk¬ 
zeuge,  an  welchen  bezüglich  ihrer  Solidität 
und  zweckmässigen  Einrichtung  die  grössten 
Anforderungen  gestellt  werden  müssen.  Der 
von  der  Märkischen  Maschinenbau-Anstalt, 
der  früheren  Firma  Kamp  &  Co.  zu  Wetter 
a.  d.  Ehr.  in  Westphalen  ausgestellte  Dampf¬ 
hammer  von  300  Ctr.  Fallgewicht  bei  8  Fuss 
Fallhöhe  ist  eine  Original-Construction  jener 
Firma,  die  in  ihrer  jetzigen  Gestalt  das 
Besinne  einer  Reihe  von  Verbesserungen, 
welche  sowohl*  an  Construction  als  Aus¬ 
führung  in  den  letzten  7 —  8  Jahren  daran 
angebracht,  als  lediglich  durch  die  Erfah¬ 
rung  gelehrt  worden  sind.  Der  Hammer 
ist  dadurch  zu  einem  Werkzeug  herange¬ 
bildet,  welches  sich  in  der  Praxis  durchaus 
bewährt  hat,  kaum  noch  etwas  zu  wünschen 
übrig  lässt,  — 

Es  liegt  in  der  Natur  eines  Hammers, 
dass  je  grösser  seine  Wirkung  auf  die  zu 
schmiedenden  Stücke  ist,  um  so  grösser 
auch  die  zerstörende  Wirkung  sein  wird, 
welche  er  auf  sich  selbst  ausübt.  Es  sind 
nicht  allein  die  fallenden  Theile,  als  Fall¬ 
klotz,  Kolbenstange ,  die  Kolben ,  welche 
diesen  zerstörenden  Wirkungen  ausgesetzt 
sind,  sondern  es  leidet  der  ganze  Bau,  theils 
durch  Prellschläge,  welche  auf  denselben 
einwirken,  theils  durch  die  fortwährenden 
Erschütterungen ,  welche  sich  bis  zu  den 
entferntesten  Theilen  fortpflanzen,  und  zu 
einer  fortwährenden  Lockerung  aller  Ver¬ 
bindungen  Veranlassung  geben. 

Die  richtige  Erkenntniss  dieser  Ursachen 
bildet  die  Grundlage  der  Construction,  in¬ 
dem  es  Aufgabe  war,  den  Folgen  derselben 
in  kräftigster  Weise  zu  begegnen,  um  die¬ 
selben  möglichst  unschädlich  zu  machen. 
Den  mitunter  starken  und  sehr  zerstörend 
wirkenden  Prellschlägen,  welche  namentlich 
bei  der  Darstellung  faQonnirter  Schmiede¬ 
stücke  stark  hervortreten,  ist  in  den  beiden 
schweren ,  gusseisernen  F ührungsständern 
des  Hammers,  von  denen  jeder  ca.  30,000 
Pfund  wiegt,  eine  hinreichend  grosse  Masse 
entgegensetzt,  welche  fähig  ist,  diese  Schläge 
vollständig  aufzunehmen  und  zu  vernichten. 
Durch  den  sehr  starken  schmiedeeisernen 
Träger,  werden  diese  Massen  kräftig  zusam¬ 
mengehalten,  und  ein  Ausweichen  dersel¬ 
ben  unmöglich  gemacht.  Nicht  allein  sind 
die  Führungsständer  durch  eine  Reihe  sau¬ 
berer  und  fest  eingepasster  Schraubenbolzen 
verbunden,  sondern  beide  Ständer  legen 
sich  auch  scharf  gegen  die  obern  und  un¬ 
tern  Deckplatten  des  Trägers,  so  dass  die 
geringste  Ausweichung  nur  durch  Abscheeren 
sämmtlicher  Niethen,  welche  durch  die  Platten 
gehen,  möglich  sein  würde.  Die  Anwen¬ 
dung  des  mit  mehr  oder  weniger  grosser 
Spannweite  aufliegenden  Trägers  verleiht 
ferner  der  ganzen  Construction  eine  gewisse 
Elasticität,  vermöge  welcher  die  beim  Schmie¬ 
den  entstehenden  Erschütterungen  unschäd¬ 
lich  gemacht  werden  und  gestattet  einen  grös¬ 
seren  Raum  um  die  Chabotte,  so  dass  die 
freie  Bewegung  der  Arbeiter  beim  Schmieden 


in  keiner  Weise  gehindert  ist.  Für  die 
meisten  Fälle  wird  eine  Spannung  von 
20  Fuss  von  Mitte  zu  Mitte  der  Säulen 
vollständig  genügen;  für  die  Fabrikation 
ganz  schwieriger  Schmiedestücke,  wie  solche 
beim  Bau  von  Kriegs-Schiffen  Vorkommen, 
wird  eine  Vergrösserung  der  Spannweite 
auf  25  Fass  und  mehr  zweckmässig  er¬ 
scheinen,  und  anstandslos  ausgeführt  werden. 

Kolben  und  Kolbenstangen  sind  aus  bestem 
Tiegelgussstahl  angefertigt;  die  Verbindung 
dieser  Theile  miteinander,  sowie  der  Kol¬ 
benstange  mit  dem  Fallbär  ist  in  sinn¬ 
reicher  Weise  bewerkstelligt.  Die  Steu¬ 
erung  des  Hammers  geschieht  mittelst  dop- 
pelsitzigen,  entlasteter  Glockenventile  von 
Hand  in  leichtester  Weise.  — 

Anlangend  der  Ausführung  des  Ham¬ 
mers,  so  wird  darauf  aufmerksam  gemacht, 
dass  die  Verarbeitung  des  schweren  Win¬ 
kel-  und  Flacheisens,  sowie  der  dicken 
Platten  mit  ganz  ausserordentlichen  Schwie¬ 
rigkeiten  verknüpft  ist.  Die  gute  Verbindung 
dieser  Theile  ist  an  den  abgefeilten  Hoch¬ 
kanten,  sowie  an  den  Stössen  der  Oletten 
zu  ersehen.  Sämmtliche’  Gusstheile  sind 
mehr  oder  weniger  complicirt,  und  zum 
Tlieil  sehr  schwer.  Sowohl  Schmiedeeisen 
als  Gusseisen  erscheint  in  leichtem  Oel- 
farbenanstrich ;  die  Anwendung  von  Spech- 
telfarbe  ist,  als  dem  Gegenstände  nicht  an¬ 
gemessen,  verschmäht  worden. 

Fallgewicht  15,000  Kilo 

Fallhöhe  2,510  mtr. 

Cylinder  Diarnet.  1,098  „ 

Gewicht  ohne  Amboss  und 

Chabotte  87,500  „ 

Der  Hammer  ist  einfach  wirkend. 
Die  Aufstellung  desselben  in  der  Aus¬ 
stellung  leitete  Herr  Ingenieur  Dr.  Grothe, 
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unterstützt  vom  Herrn  Ingenieur  B.  Stiehler, 
ersterer  als  Generalvertreter  der  Fabrik 
während  der  Ausstellung,  letzterer  als  stän¬ 
diger  Vertreter  für  Oesterreich.  Der  Ham¬ 
mer  wurde  gleich  nach  Aufstellung  ver¬ 
kauft.  Wir  bringen  noch  eine  Abbildung 
und  sämmtliche  Maasse  des  Hammers  später 
in  unserer  Zeitschrift  bei.  Diese  Leistung 
der  Märkischen  Maschinenfabrik  wird  all¬ 
gemein  anerkannt.  Der  Hammer  erregt 
durch  seine  imponirende  Grösse  jedes  Be¬ 
suchers  Aufmerksamkeit.  Die  Aufstellung 
erforderte  bei  den  mangelhaften  Hülfswerk- 
zeugen ,  die  in  der  Ausstellung  geboten 
wurden,  dennoch  nur  circa  3  Wochen  Zeit, 
wovon  allein  durch  Aufstellung  des  Drei¬ 
baums  für  das  Hebezeug  durch  Ungeschickt¬ 
heit  der  damit  betrauten  Zimmerleute  8  Tage 
verloren  gingen.  — 


Cesare  Piazzi,  Neues  System 
von  Eisenbahnschwellen. 

(Mit  3  Abb.) 

Dieses  System,  in  der  That  neu  in  seiner 
Erscheinung  und  sehr  sinnreich  und  einfach 
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erdacht,  setzt  sich  ans  folgenden  Th  eilen 
zusammen.  In  den  Figuren  stellt  b  einen 
parallelpipedischen  Körper  dar,  der  unten 
auf  breiter  Flantsche  aufruht,  oben  am 
Rande  dergleichen  schmälere  enthält.  In 
das  offene  Innere  dieser  Parallelpipeden 
sind  die  Holzblöcke  dd‘  eingesetzt,  so  dass 
die  Faserrichtung  entgegengerichtet  ist.  Das 
untere  Stück  x,  ebenfalls  aus  Holz,  dient 
als  Unterlage  gestützt  auf  die  mit  Beton¬ 
masse  ausgeschütteten  Gruben  mit  Terras- 
sirung  ff.  Die  Stange  c  verbindet  beide 
Parallelepipeden  und  hält  sie  in  bestimmter 
Distanz  von  einander,  aa  sind  tonnenar¬ 
tige  Umfassungen  der  Betonmassen,  welche 
um  b  herumgegossen  sind.  An  ihren  offenen 
Seiten  sind  diese  Tonnen  mittelst  Bretter 
m  verbunden.  Ein  Eisenring  umfasst  die 
Tonnengefässe-  Der  ganze  Raum  zwischen 
aa,  mm,  bb  wird  mit  Beton  ausgefüllt 
und  bildet  nach  der  Erhärtung  eine  feste 
Masse.  Dass  diese  Schwelle  die  Eigen¬ 
schaft  der  Holzschwelle  besitzt  erklärt  sich 
aus  der  Befestigung  der  Schienen  auf  den 
Holzklötzen  dd‘  x.  Es  kann  dabei  die  Os- 
cillation  der  Holzschienen  statthaben.  Im 
Uebrigen  ist  diese  Schiene  äusserst  fest 
und  dauerhaft.  Die  Kosten  sind  dafür  in 
Brescia : 


Betonmasse  und 

Arbeit 

2,50 

Lires, 

Eisen 

55 

55 

3,15 

55 

Holz 

*5 

55 

0,50 

55 

Guttapercha 

55 

55 

0,50 

55 

Diverses 

55 

55 

0,15 

55 

L.  9,80 

(II  Pol.) 


Der  ununterbrochene  methodische 
Waschapparat  für  Papierfabrikation. 

Von  L.  Lespermont. 

Mit  Holzschnitt. 

I)r.  Rudel  bespricht  im  Centralblatt  für 
Papierfabrikation  diesen  Apparat  folgend  er- 
massen: 

Dieser  Apparat  hat  zum  Zweck,  alle 
mit  Laugen  und  anderen  Flüssigkeiten  ver¬ 
bundenen  Faserstoffe  und  sonstigen  Sub¬ 
stanzen  auf  eine  solche  Weise  zu  entwäs¬ 
sern,  dass  die  Flüssigkeiten,  resp.  Laugen, 
im  möglichst  konzentrirt  bleibenden  Zustande 
gewonnen  werden,  daher  auch  bei  der  Tren¬ 
nung  von  Substanz  und  Flüssigkeit  Wasch¬ 
wässer  möglichst  wenig  oder  gar  nicht  zu 
gebrauchen. 

Seine  Anwendung  in  der  Papierfabri¬ 
kation  bezieht  sich  daher  auf  die  Trennung 
des  Halbstoffes  aus  Hadern,  Stroh-  und 


Holz -Fasern  nach  erfolgtem  Kochen,  um 
vornehmlich  die  alkalischen  Laugen  mög¬ 
lichst  konzentrirt  wieder  zugewinnen  und 


sie  entweder  in  demselben  Zustande  wieder¬ 
holt  zu  benutzen  oder  sie  durch  Verdamp¬ 
fung  und  Kalzination  gereinigt,  zu  neuem 
Wiedergebrauch  verwendbar  zu  machen. 

Ganz  besonders  geht  dies  die  Stroh-  und 
die  Holzstoff  -  Fabrikation  auf  chemischem 
Wege  an,  wo  so  grosse  Mengen  Aetzal- 
kalienim  Ueberschuss  angewendet  werden. 

Aus  unserer  nebenstehenden  Skizze  ist 
die  Anordnung  dieses  Waschap parates 
deutlich  ersichtlich.  Er  besteht  aus  einem 
System  von  mit  Sieb  überzogenen  Wasch¬ 
trommeln,  welche  der  Stoff  mit  der  Lauge 
nach  einander  passirt,  wobei  die  durch 
Trommeln  vom  Stoff  sich  trennende  Lauge 
in  die  Ausgussrohre  fliesst,  welche,  wie 
die  Trommeln,  beständig  rotiren  und  in 
Kanäle  ausgiessen,  von  denen  die  Lauge 
durch  einen  Kanal  in  ein  oder  mehrere 
grosse  Reservoire  abläuft.  Ist  die  Abschei¬ 
dung  der  Lauge  erfolgt,  dann  beginnt  die 
Waschung  mit  reinem  Wasser,  nach  welcher 
der  Stoff  gereinigt  hervorgeht. 

Das  Lespermont’sche  System  ist  un¬ 
streitig  das  bis  jetzt  vollkommenste  aller 
Waschmaschinen  und  hat  für  die  Stroh- 
und  Holzstofffabrikation  die  grösste  Bedeu¬ 
tung. 

Zur  weiteren  Erläuterung  theilen  wir 
den  zur  Empfehlung  dieses  Apparats  die¬ 
nenden  Text  in  französischer  Sprache  in 
deutscher  Uebersetzung  mit. 

„Die  Vorzüge  dieses  Apparats  sind  durch 
die  zahlreichen  Anwendungen  desselben  in 
Frankreich,  England,  Schweden,  Belgien, 
Norddeutschland,  Oesterreich,  Russland, 
Italien  etc.,  alles  Länder,  wo  Lespermont 
Erfindungs-  oder  Einführungspatente  besitzt, 
erwiesen“. 

Für  die  Papierfabrikation  ergiebt  sich 
letzteren  einer  dieser  zehn  Waschungen  aus- 
weichen  kann.  Auch  beim  Austritt  aus 
dem  Apparate  enthält  der  Stoff  im  Maxi¬ 


mum  nur  5/iooo  des  bei  der  Behandlung  des¬ 
selben  verwendeten  Alkali,  und  die  Stärke  der 
Lauge  ist  nur  höchstens  um  l/io  geschwächt 


durch  die  Leistung  des  Waschapparates. 

Der  methodische  ununterbrochene  Wasch¬ 
apparat  ist  demnach  jedem  Papierstofffabri¬ 
kanten  unentbehrlich,  der  das  verwendete 
Alkali  wieder  nutzbar  machen  will,  und 
der  Nutzen  ist  um  so  grösser,  als  der  Preis 
des  Alkalis  höher  ist. 

am  vollständigsten  das  Ziel,  welches  sich 
der  Erfinder  vorgesteckt  hat:  Aus  dem 
Stroh-,  Esparto-,  Holz-  und  anderen  Faser¬ 
stoffen  das  ganze  zur  Zersetzung  dieser 
Vegetabilien  angewendete  Quantum  Alkali 
auszuziehen  und  zu  diesem  Zwecke  die  mög¬ 
lichst  geringste  Menge  Wassers  zu  brauchen“. 

Man  begreift  leicht,  dass  dieser  Zweck 
gut  erreicht  ist,  sobald  man  den  Wascher 
arbeiten  sieht;  man  bemerkt,  dass  der  Stoff 
zehn  Mal  mit  mehr  und  mehr  reinem  Wasser 
gewaschen  wird  und  dass  das  zur  Waschung 
verwendete  Wasser  bei  seinem  Durchgänge 
zehnmal  den  zu  waschenden  Stoff  begegnet, 
ohne  dass  auch  nur  ein  Theilchen  dieses 

Der  methodische  Waschapparat  braucht 
nur  wenig  Triebkraft  und  unbedeutende 
Unterhaltungskosten.  Er  ist  ganz  selbst- 
thätig  (self-acting)  und  braucht  weder  Hilfe 
noch  Aufsicht. 

Auf  der  Zeichnung  sind  nur  9  Wasch¬ 
trommeln  angegeben,  während  der  jetzt 
konstruirte  Apparat  aus  13  solchen  koni¬ 
schen  Waschtrommeln  besteht. 

Dieser  Apparat  fasst  einen  der  bezeich- 
netsten  Fortschritte  in  den  Maschinen  zur 
Papierfabrikation  in  sich,  und  nach  den, 
von  allen  ihn  anwendenden  Fabrikanten 
festgestellten  Resultaten,  vermindert  er  die 
Herstellungskosten  des  Stroh-,  Esparto-, 
Holz-  und  selbst  Hadern-Fasernstoffes  ganz 
bedeutend. 

Der  Preis  des  Apparats  mit  gusseisernem 
Bassin  ist  6000  Franken,  ohne  Bassin  (am 
Platze  aus  Gement  gemacht)  5500  Franken. 
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Arrangement,  Install  ation  und  Raum- 

vertheilung  in  der  Ausstellung. 

Internationale  Ausstellungen  werden  ver¬ 
anstaltet,  um  ein  temporäres  Bild  von  dem 
Stande  der  Industrie  des  Weltalls  zu  schaf¬ 
fen,  an  welchem  wahre  Verhältnisse  zu 
prüfen  sein  sollen.  Mit  grosser  Emphase 
wird  mit  dem  Projecte  zugleich  die  Wich¬ 
tigkeit  der  Ausstellung  in  alle  Welt  hinaus¬ 
geblasen  und  dabei  nicht  unerwähnt  ge¬ 
lassen,  wie  alle  Völker  gleichberechtigt 
liier  ihre  Stätte  finden  würden.  Wie  diese 
vollen  Worte  hinaus,  so  klingen  die  Ant¬ 
worten  ebenso  volltönend  herein.  Allge¬ 
meine  Freude,  Beglückwünschung,  lebhafteste 
Betheiligung.  Von  da  ab  geht  die  Ar¬ 
beit  an,  aber  auch  die  Zänkerei  und  nicht 
selten  das  Gegentheil  von  dem  wird  zu¬ 
gestanden,  was  die  Gleichberechtigung  zu 
fordern  berechtigt  ist.  Jede  bisherige  Aus¬ 
stellung  und  auch  die  Wiener  zeigten  und 
zeigen,  dass  man  in  der  Wissenschaft  und 
Praxis  der  Ausstellungen  noch  wenig 
wirkliche  Fortschritte  gemacht  hat. 

Betrachtet  man  das  Arrangement  von 
len  verschiedenen  möglichen  Standpunkten, 
so  ist  ja  über  die  Zweckmässigkeit  viel  hin 
and  her  zu  streiten.  Was  man  in  Paris 
1867  allgemein  gelobt  (ohne  dass  es  genau 
lurchgeführt  war),  nämlich  dass  die  Län- 
lertheilung  neben  der  sachlichen  Theilung 
lerrschte,  das  vermisst  man  in  Wien  fast 
gänzlich ,  und  es  ist  nicht  zu  verkennen, 
lass  das  Studium  der  Ausstellungs-Objecte 
n  Wien  unendlich  viel  schwieriger  sein 
nuss,  als  es  in  Paris  war.  Andrerseits  hat 
fin  Arrangement  wie  das  Wiener  die  Vor¬ 
heile  der  Möglichkeit  und  Gelegenheit  bes¬ 
serer  Gruppirung  der  speciellen  Erzeug¬ 
nisse  voraus.  Ferner  hat  man  bei  den 
gossen  Ausstellungen  die  Errichtung  eines 
Prachtbaues  stets  durchgeführt,  obgleich 
nan  jedesmal,  wenn  nach  beendigter  Aus¬ 
stellungszeit  derselbe  verschwinden  musste, 
iber  diese  Vergeudung  von  Arbeit  und  Geld 
geklagt  und  gejammert  und  dadurch  viel- 
ach  enorme  Deficits  auf  sich  geladen  hatte. 
Stets  wurde  anerkannt,  dass  bei  einer  Aus¬ 
stellung  die  Producte  des  Bodens,  der  mensch- 
ichen  Thätigkeit,  des  Genies  die  Haupt¬ 
sache  seien;  sie  recht  hervorzukehren, 
nuss  die  Aufgabe  der  Ausstellungs-Technik 
sein.  Aber  nur  zu  oft  und  viel  sehen  wir 
liese  Hauptsache  verschwinden  oder  min- 
lestens  weit  zurücktreten  vor  der  Pracht 
ind  Mächtigkeit  der  Ausstellungs-Gebäude, 


vor  dem  Glanze  der  inneren  Ausstattung 
und  dann  noch,  durch  den  Unverstand  des 
Ausstellers  selbst,  vor  der  speciellen  Deco- 
ration.  Mit  verwunderten  Blicken  prüft 
man  oft,  was  eigentlich  ausgestellt  sei,  ob 
der  Schrank,  ob  die  schweren  Portieren 
und  die  Seide  der  Decoration,  ob  das  oft 
unscheinbare  Product?  Hat  doch  auch  hier 
ein  Fabrikant  ein  prächtiges  Spinde  mit 
eingelegter  Arbeit  aufgestellt,  in  dessen 
oberen  Tlieile  auf  etwa  1/2  Quadratmeter- 
Fläche  Nadeln  angebracht  sind,  und  die 
Firma  erinnert  uns,  dass  dieser  Aussteller 
nicht  ein  Tischler,  sondern  ein  Nähnadel¬ 
fabrikant  ist. 

In  mehr  als  einer  Abtheilung  der  Wiener 
Ausstellung  sehen  wir  in  der  Tliat  die  Pro¬ 
ducte  so  weit  zurücktreten  durch  die  sehr 
übertriebene  Eleganz  der  Vitrinen,  dass  wir 
schon  vielfach  von  competenten  Männern  den 
Ausdruck  „S  ch  r a n k au s  s t e  1 1  u n  g“ für  diese 
Tlieile  vernommen  haben.  Es  beruht  die¬ 
ser  Missgriff  auf  einer  Verkennung  der 
Zwecke  der  Ausstellung,  welche  dahin  zie¬ 
len,  dass  die  Ausstellungssachen  würdig  und 
dem  Wertlie  nach  ausgestellt  und  decorirt 
werden,  um  sie  dadurch  in  ihren  Eigen¬ 
schaften  besser  hervortreten  zu  lassen  — 
nicht  aber  bewirken,  dass  der  Ausstellungs¬ 
gegenstand  zurücksteht  hinter  der  Ausstat¬ 
tung  seiner  Aufstellung  und  die  Aufmerk¬ 
samkeit  des  Beschauers  sich  mindestens 
tlieilt  zwischen  Bewunderung  der  De¬ 
coration  und  der  Beachtung  der  Producte. 
Das  wird  Niemand  bestreiten ,  dass  die 
Mehrzahl  der  Ausstellungsbesucher  bei  sol¬ 
cher  übertrieben  glänzenden  Ausstattung 
nichts  weiter  von  der  Ausstellung  nach 
Hause  bringt,  als  die  Erinnerung,  wie  glän¬ 
zend  das  Alles  angeordnet  gewesen.  Ja, 
diese  Verkehrtheit  der  Anschauung  ist  durch 
die  Reihe  der  Ausstellungen  bereits  so  weit 
emporgewachsen,  dass  gewisse  Artikel  ohne 
glanzvolle  Decoration  gar  nicht  mehr  als 
ausstellungsfähig  erachtet  werden.  Wir  er¬ 
innern  z.  B.  an  die  Nähmaschinen.  Hun¬ 
derte  von  Gulden  werden  hinausgeworfen 
für  die  Anfertigung  prunkender  Baldachine, 
Zelte  u.  s.  w.  Das  Publicum  sieht  meistens 
nur  diese  an  und  weiss,  darunter  stehen 
auch  einige  Nähmaschinen  —  oder  es  müsste 
denn  ein  bildschönes  Nähfräulein  an  einer 
Nähmaschine  arbeiten  —  dann  allerdings 
wird  der  Zauber  der  Decoration  gebrochen. 
Unter  dem  Einflüsse  der  zu  hoch  gegriffe¬ 
nen  Ausstattung  hat  aber  hauptsächlich  die 


Installation  zu  leiden.  Die  Producte 
sind  ja  leicht  herbeigeführt,  aber  die  Vitrine, 
die  Tapezierarbeit  u.  s.  w.,  sie  sind  es,  die 
den  Fortgang  der  Installation  mit  einer  Blei¬ 
last  hemmen. 

Man  wird  sich  vielleicht  wundern,  dass 
wir  mit  diesen  Bemerkungen  hier  eintreten, 
während  dort  in  dem  Praterpalaste  Alles 
sich  an  strengt,  durch  Glanz  sich  gegen¬ 
seitig  zu  übertreffen;  aber  gerade  desshalb 
machen  wir  darauf  aufmerksam,  dass  man 
für  eine  Industrie  -  Ausstellung  nicht  für 
immer  auf  falsche  Bahnen  gerathe,  und 
weil  die  Fertigstellung  der  Wiener  so  enorm 
langsam  fortschreitet,  weil  die  ausstattende 
Beigabe  weit  mehr  Arbeit  verursacht,  als 
das  Product  in  seiner  meist  simplen  Ein¬ 
fachheit  zur  Aufstellnug  erfordert. 

Ein  Fehler  tritt  bei  der  Wiener  Aus¬ 
stellung  schon  jetzt  schroff  auf,  vielmehr  eine 
Erscheinung,  welche  jene  obenberegte  Gleich¬ 
berechtigung  und  gleichmässige  Behandlung 
überaus  in  Frage  stellt.  Ist  bei  einer  Aus 
Stellung  der  Aussteller  und  sein  Pro¬ 
duct  die  Hauptsache,  oder  die  Länderthei- 
lung  der  Welt?  Wir  glauben  der  Aus¬ 
steller,  denn  politische  Momente  sollten 
immer  ängstich  von  Ausstellungen  fern  ge¬ 
halten  werden.  Schreitet  man  aber  durch 
die  Hallen  der  Ausstellung,  so  gelangt  man 
zu  einer  Abtheilung ,  wo  augenscheinlieh 
die  Miethen  sehr  hoch  gesteigert,  die  Woh¬ 
nungen  sehr  knapp  gewesen  sind.  Wir 
meinen  Deutschland.  Die  deutschen 
Aussteller  erscheinen  förmlich  auf  einander¬ 
gepackt,  dicht  zusammengedrängt  oder  fast 
in  den  Lüften  schwebend.  Dort  in  der 
österreichischen  Abtheilung  hat  ein  Album¬ 
händler  etwa  den  doppelten  Raum  für 
seine  Luxusartikel,  als  die  ganze  Biele¬ 
felder  Leinen-Industrie  mit  ihrem  Weltruf 
und  ihren  27  anwesenden  Ausstellern! 
Dort  hat  ferner  Ein  Haus  für  Kattundruck 
mehr  Ausstellungsfläche,  als  alle  deutschen 
Kattundruckereien  zusammengenommen. 
Dass  dabei  an  eine  wirklich  richtige  Re¬ 
präsentation  deutschen  Gewerbfleisses  nicht 
zu  denken  ist,  das  liegt  wohl  auf  der  Hand. 
Wer  ist  nun  Schuld  an  dieser  crassen  Ano¬ 
malie?  Hatte  der  deutsche  Commissär  seine 
Wirksamkeit  richtig  aufgefasst,  um  mit  den 
auf  der  Hand  liegenden,  schlagen- 
genden  Motiven  an  die  Einsicht  der 
österreichischen  General-Direction  zu  appel- 
liren?  Wir  können  nicht  glauben,  dass  eine 
klare  und  vergleichende  sachverständige, 
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erdacht,  setzt  sich  aus  folgenden  Theilen 
zusammen.  In  den  Figuren  stellt  b  einen 
parallelpipedischen  Körper  dar,  der  unten 
auf  breiter  Flantsche  aufruht,  oben  am 
Rande  dergleichen  schmälere  enthält.  In 
das  offene  Innere  dieser  Parallelpipeden 
sind  die  Holzblöcke  dd‘  eingesetzt,  so  dass 
die  Faserrichtung  entgegengerichtet  ist.  Das 
untere  Stück  x,  ebenfalls  aus  Holz,  dient 
als  Unterlage  gestützt  auf  die  mit  Beton¬ 
masse  ansgeschütteten  Gruben  mit  Terras- 
sirung  ff.  Die  Stange  c  verbindet  beide 
Parallelepipeden  und  hält  sie  in  bestimmter 
Distanz  von  einander,  aa  sind  tonnenar¬ 
tige  Umfassungen  der  Betonmassen,  welche 
um  b  herumgegossen  sind.  An  ihren  offenen 
Seiten  sind  diese  Tonnen  mittelst  Bretter 
m  verbunden.  Ein  Eisenring  umfasst  die 
Tonnengefässe-  Der  ganze  Raum  zwischen 
aa,  mm,  bb  wird  mit  Beton  ausgefüllt 
und  bildet  nach  der  Erhärtung  eine  feste 
Masse.  Dass  diese  Schwelle  die  Eigen¬ 
schaft  der  Holzschwelle  besitzt  erklärt  sich 
aus  der  Befestigung  der  Schienen  auf  den 
Holzklötzen  dd‘  x.  Es  kann  dabei  die  Os- 
cillation  der  Holzschienen  statthaben.  Im 
Uebrigen  ist  diese  Schiene  äusserst  fest 
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Der  ununterbrochene  methodische 
Waschapparat  für  Papierfabrikatio  n. 

Von  L.  Lespermont. 

Mit  Holzschnitt. 

Dr.  Rudel  bespricht  im  Centralblatt  für 
Papierfabrikation  dieseii  Apparat  folgend  er- 
massen: 

Dieser  Apparat  hat  zum  Zweck,  alle 
mit  Laugen  und  anderen  Flüssigkeiten  ver¬ 
bundenen  Faserstoffe  und  sonstigen  Sub¬ 
stanzen  auf  eine  solche  Weise  zu  entwäs¬ 
sern,  dass  die  Flüssigkeiten,  resp.  Laugen, 
im  möglichst  konzentrirt  bleibenden  Zustande 
gewonnen  werden,  daher  aucli  bei  der  Tren¬ 
nung  von  Substanz  und  Flüssigkeit  Wasch¬ 
wässer  möglichst  wenig  oder  gar  nicht  zu 
gebrauchen. 

Seine  Anwendung  in  der  Papierfabri¬ 
kation  bezieht  sich  daher  auf  die  Trennung 
des  Halbstoffes  aus  Hadern,  Stroh-  und 


Holz -Fasern  nach  erfolgtem  Kochen,  um 
vornehmlich  die  alkalischen  Laugen  mög¬ 
lichst  konzentrirt  wieder  zugewinnen  und 


sie  entweder  in  demselben  Zustande  wieder¬ 
holt  zu  benutzen  oder  sie  durch  Verdamp¬ 
fung  und  Kalzination  gereinigt,  zu  neuem 
Wiedergebrauch  verwendbar  zu  machen. 
Ganz  besonders  geht  dies  die  Stroh-  und 

Idie  Holzstoff  -  Fabrikation  auf  chemischem 
Wege  an,  wo  so  grosse  Mengen  Aetzal- 
kalien  imüe  her  schuss  angewendet  werden. 

Aus  unserer  nebenstehenden  Skizze  ist 
die  Anordnung  dieses  Wasckap parates 
deutlich  ersichtlich.  Er  besteht  aus  einem 
System  von  mit  Sieb  überzogenen  Wasch¬ 
trommeln,  welche  der  Stoff  mit  der  Lauge 

Inach  einander  passirt,  wobei  die  durch 
Trommeln  vom  Stoff  sich  trennende  Lauge 
in  die  Ausgussrohre  iliesst,  welche,  wie 
die  Trommeln,  beständig  rotiren  und  in 
Kanäle  ausgiessen,  von  denen  die  Lauge 
durch  einen  Kanal  in  ein  oder  mehrere 
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grosse  Reservoire  abläuft.  Ist  die  Abschei¬ 
dung  der  Lauge  erfolgt,  dann  beginnt  die 
Waschung  mit  reinem  Wasser,  nach  welcher 
der  Stoff  gereinigt  hervorgeht. 

Das  Lespermont’sche  System  ist  un¬ 
streitig  das  bis  jetzt  vollkommenste  aller 
Waschmaschinen  und  hat  für  die  Stroh- 
lind  Holzstofffabrikation  die  grösste  Bedeu¬ 
tung. 

Zur  weiteren  Erläuterung  theilen  wir 
den  zur  Empfehlung  dieses  Apparats  die¬ 
nenden  Text  in  französischer  Sprache  in 
deutscher  Uebersetzung  mit. 

„Die  Vorzüge  dieses  Apparats  sind  durch 
die  zahlreichen  Anwendungen  desselben  in 
Frankreich,  England,  Schweden,  Belgien, 
Norddeutschland,  Oesterreich,  Russland, 
Italien  etc.,  alles  Länder,  wo  Lespermont 
Erfindungs-  oder  Einführungspatente  besitzt, 
erwiesen“. 

Für  die  Papierfabrikation  ergiebt  sich 
letzteren  einer  dieser  zehn  Waschungen  aus- 
weichen  kann.  Auch  beim  Austritt  aus 
dem  Apparate  enthält  der  Stoff  im  Maxi¬ 


mum  nur  5/iooo  des  bei  der  Behandlung  des¬ 
selben  verwendeten  Alkali,  und  die  Stärke  der 


durch  die  Leistung  des  Waschapparates. 

Der  methodische  ununterbrochene  Wasch¬ 
apparat  ist  demnach  jedem  Papierstofffabri¬ 
kanten  unentbehrlich,  der  das  verwendete 
Alkali  wieder  nutzbar  machen  will,  und 
der  Nutzen  ist  um  so  grösser,  als  der  Preis 
des  Alkalis  höher  ist. 

am  vollständigsten  das  Ziel,  welches  sich 
der  Erfinder  vorgesteckt  hat:  Aus  dem 
Stroh-,  Esparto-,  Holz-  und  anderen  Faser¬ 
stoffen  das  ganze  zur  Zersetzung  dieser 
Vegetabilien  angewendete  Quantum  Alkali 
auszuziehen  und  zu  diesem  Zwecke  die  mög¬ 
lichst  geringste  Menge 'Wassers  zu  brauchen“. 

Man  begreift  leicht,  dass  dieser  Zweck 
gut  erreicht  ist,  sobald  man  den  Wascher 
arbeiten  sieht ;  man  bemerkt,  dass  der  Stoff 
zehn  Mal  mit  mehr  und  mehr  reinem  Wasser 
gewaschen  wird  und  dass  das  zur  Waschung 
verwendete  Wasser  bei  seinem  Durchgänge 
zehnmal  den  zu  waschenden  Stoff  begegnet, 
ohne  dass  auch  nur  ein  Theilchen  dieses 

Der  methodische  Waschapparat  braucht 
nur  wenig  Triebkraft  und  unbedeutende 
Unterhaltungskosten.  Er  ist  ganz  selbst- 
thätig  (self-acting)  und  braucht  weder  Hilfe 
noch  Aufsicht. 

Auf  der  Zeichnung  sind  nur  9  Wasch¬ 
trommeln  angegeben,  während  der  jetzt 
konstruirte  Apparat  aus  13  solchen  koni¬ 
schen  Waschtrommeln  besteht. 

Dieser  Apparat  fasst  einen  der  bezeich- 
netsten  Fortschritte  in  den  Maschinen  zur 
Papierfabrikation  in  sich,  und  nach  den, 
von  allen  ihn  anwendenden  Fabrikanten 
festgestellten  Resultaten,  vermindert  er  die 
Herstellungskosten  des  Stroh-,  Esparto-, 
Holz-  und  selbst  Hadern-Fasernstoffes  ganz 
bedeutend. 

Der  Preis  des  Apparats  mit  gusseisernem 
Bassin  ist  6000  Franken,  ohne  Bassin  (am 
Platze  ausCement  gemacht)  5500  Franken. 


Lauge  ist  nur  höchstens  um  x/io  geschwäch  t 
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Arrangement,  Install  ation  und  Raum- 

vertheilu'ng  in  der  Ausstellung. 

Internationale  Ausstellungen  werden  ver¬ 
anstaltet,  um  ein  temporäres  Bild  von  dem 
Stande  der  Industrie  des  Weltalls  zu  schaf¬ 
fen,  an  welchem  wahre  Verhältnisse  zu 
prüfen  sein  sollen.  Mit  grosser  Emphase 
wird  mit  dem  Projecte  zugleich  die  Wich¬ 
tigkeit  der  Ausstellung  in  alle  Welt  hinaus¬ 
geblasen  und  dabei  nicht  unerwähnt  ge¬ 
lassen,  wie  alle  Völker  gleichberechtigt 
hier  ihre  Stätte  finden  würden.  Wie  diese 
vollen  Worte  hinaus,  so  klingen  die  Ant¬ 
worten  ebenso  volltönend  herein.  Allge¬ 
meine  Ereude,  Beglückwünschung,  lebhafteste 
Betheiligung.  Von  da  ab  geht  die  Ar¬ 
beit  an,  aber  auch  die  Zänkerei  und  nicht 
selten  das  Gegentheil  von  dem  wird  zu¬ 
gestanden,  was  die  Gleichberechtigung  zu 
fordern  berechtigt  ist.  Jede  bisherige  Aus¬ 
stellung  und  auch  die  Wiener  zeigten  und 
zeigen,  dass  man  in  der  Wissenschaft  und 
Praxis  der  Ausstellungen  noch  wenig 
wirkliche  Fortschritte  gemacht  hat. 

Betrachtet  man  das  Arrangement  von 
den  verschiedenen  möglichen  Standpunkten, 
so  ist  ja  über  die  Zweckmässigkeit  viel  hin 
und  her  zu  streiten.  Was  man  in  Paris 
1867  allgemein  gelobt  (ohne  dass  es  genau 
durchgeführt  war),  nämlich  dass  die  Län- 
dertheilung  neben  der  sachlichen  Theilung 
herrschte,  das  vermisst  man  in  Wien  fast 
gänzlich ,  und  es  ist  nicht  zu  verkennen, 
dass  das  Studium  der  Ausstellungs-Objecte 
in  Wien  unendlich  viel  schwieriger  sein 
muss,  als  es  in  Paris  war.  Andrerseits  hat 
ein  Arrangement  wie  das  Wiener  die  Vor¬ 
theile  der  Möglichkeit  und  Gelegenheit  bes¬ 
serer  Gruppirung  der  speeiellen  Erzeug¬ 
nisse  voraus.  Ferner  hat  man  bei  den 
grossen  Ausstellungen  die  Errichtung  eines 
Prachtbaues  stets  durchgeführt,  obgleich 
man  jedesmal,  wenn  nach  beendigter  Aus¬ 
stellungszeit  derselbe  verschwinden  musste, 
über  diese  Vergeudung  von  Arbeit  und  Geld 
geklagt  und  gejammert  und  dadurch  viel¬ 
fach  enorme  Deficits  auf  sich  geladen  hatte. 
Stets  wurde  anerkannt,  dass  bei  einer  Aus¬ 
stellung  die  Producte  des  Bodens,  der  mensch¬ 
lichen  Thätigkeit,  des  Genies  die  Haupt¬ 
sache  seien;  sie  recht  hervorzukehren, 
muss  die  Aufgabe  der  Ausstellungs-Technik 
sein.  Aber  nur  zu  oft  und  viel  sehen  wir 
diese  Hauptsache  verschwinden  oder  min¬ 
destens  weit  zurücktreten  vor  der  Pracht 
und  Mächtigkeit  der  Ausstellungs-Gebäude, 


vor  dem  Glanze  der  inneren  Ausstattung 
und  dann  noch,  durch  den  Unverstand  des 
Ausstellers  selbst,  vor  der  speeiellen  Deco- 
ration.  Mit  verwunderten  Blicken  prüft 
man  oft,  was  eigentlich  ausgestellt  sei,  ob 
der  Schrank,  ob  die  schweren  Portieren 
und  die  Seide  der  Decoration,  ob  das  oft 
unscheinbare  Product?  Hat  doch  auch  hier 
ein  Fabrikant  ein  prächtiges  Spinde  mit 
eingelegter  Arbeit  aufgestellt,  in  dessen 
oberen  Theile  auf  etwa  V2  Quadratmeter- 
Fläche  Nadeln  angebracht  sind,  und  die 
Firma  erinnert  uns,  dass  dieser  Aussteller 
nicht  ein  Tischler,  sondern  ein  Nähnadel¬ 
fabrikant  ist. 

In  mehr  als  einer  Abtheilung  der  Wiener 
Ausstellung  sehen  wir  in  der  That  die  Pro¬ 
ducte  so  weit  zurücktreten  durch  die  sehr 
übertriebene  Eleganz  der  Vitrinen,  dass  wir 
schon  vielfach  von  competenten  Männern  den 
Ausdruck „S ch r a n k aus s te  11  u n g“ für  diese 
Theile  vernommen  haben.  Es  beruht  die¬ 
ser  Missgriff  auf  einer  Verkennung  der 
Zwecke  der  Ausstellung,  welche  dahin  zie¬ 
len,  dass  die  Ausstellungssachen  würdig  und 
dem  Werthe  nach  ausgestellt  und  decorirt 
werden,  um  sie  dadurch  in  ihren  Eigen¬ 
schaften  besser  hervortreten  zu  lassen  — 
nicht  aber  bewirken,  dass  der  Ausstellungs- 
gegenständ  zurücksteht  hinter  der  Ausstat¬ 
tung  seiner  Aufstellung  und  die  Aufmerk¬ 
samkeit  des  Beschauers  sich  mindestens 
t heilt  zwischen  Bewunderung  der  De- 
eoration  und  der  Beachtung  der  Producte. 
Das  wird  Niemand  bestreiten,  dass  die 
Mehrzahl  der  Ausstellungsbesucher  bei  sol¬ 
cher  übertrieben  glänzenden  Ausstattung 
nichts  weiter  von  der  Ausstellung  nach 
Hause  bringt,  als  die  Erinnerung,  wie  glän¬ 
zend  das  Alles  angeordnet  gewesen.  Ja, 
diese  Verkehrtheit  der  Anschauung  ist  durch 
die  Reihe  der  Ausstellungen  bereits  so  weit 
emporgewachsen,  dass  gewisse  Artikel  ohne 
glanzvolle  Decoration  gar  nicht  mehr  als 
ausstellungsfähig  erachtet  werden.  Wir  er¬ 
innern  z.  B.  an  die  Nähmaschinen.  Hun¬ 
derte  von  Gulden  werden  hinausgeworfen 
für  die  Anfertigung  prunkender  Baldachine, 
Zelte  u.  s.  w.  Das  Publicum  sieht  meistens 
nur  diese  an  und  weiss,  darunter  stehen 
auch  einige  Nähmaschinen  —  oder  es  müsste 
denn  ein  bildschönes  Nähfräulein  an  einer 
Nähmaschine  arbeiten  —  dann  allerdings 
wird  der  Zauber  der  Decoration  gebrochen. 
Unter  dem  Einflüsse  der  zu  hoch  gegriffe¬ 
nen  Ausstattung  hat  aber  hauptsächlich  die 


Installation  zu  leiden.  Die  Producte 
sind  ja  leicht  herbeigeführt,  aber  die  Vitrine, 
die  Tapezierarbeit  u.  s.  w.,  sie  sind  es,  die 
den  Fortgang  der  Installation  mit  einer  Blei¬ 
last  hemmen. 

Man  wird  sich  vielleicht  wundern,  dass 
wir  mit  diesen  Bemerkungen  hier  eintreten, 
während  dort  in  dem  Praterpalaste  Alles 
sich  anstrengt,  durch  Glanz  sich  gegen¬ 
seitig  zu  übertreffen;  aber  gerade  desshalb 
machen  wir  darauf  aufmerksam,  dass  man 
für  eine  Industrie  -  Ausstellung  nicht  für 
immer  auf  falsche  Bahnen  gerathe,  und 
weil  die  Fertigstellung  der  Wiener  so  enorm 
langsam  fortschreitet,  weil  die  ausstattende 
Beigabe  weit  mehr  Arbeit  verursacht,  als 
das  Product  in  seiner  meist  simplen  Ein¬ 
fachheit  zur  Aufstellung  erfordert. 

Ein  Fehler  tritt  bei  der  Wiener  Aus¬ 
stellung  schon  jetzt  schroff  auf,  vielmehr  eine 
Erscheinung,  welche  jene  obenberegte  Gleich¬ 
berechtigung  und  gleichmässige  Behandlung 
überaus  in  Frage  stellt.  Ist  bei  einer  Aus 
Stellung  der  Aussteller  und  sein  Pro¬ 
duct  die  Hauptsache,  oder  die  Länderthei- 
lung  der  Welt?  Wir  glauben  der  Aus¬ 
steller,  denn  politische  Momente  sollten 
immer  ängstich  von  Ausstellungen  fern  ge¬ 
halten  werden.  Schreitet  man  aber  durch 
die  Hallen  der  Ausstellung,  so  gelangt  man 
zu  einer  Abtheilung ,  wo  augenscheinlieh 
die  Miethen  sehr  hoch  gesteigert,  die  Woh¬ 
nungen  sehr  knapp  gewesen  sind.  Wir 
meinen  Deuts  c  h  1  a  n  d.  Die  deutschen 

Aussteller  erscheinen  förmlich  aufeinander- 
gepackt,  dicht  zusammengedrängt  oder  fast 
in  den  Lüften  schwebend.  Dort  in  der 
österreichischen  Abtheilung  hat  ein  Album- 
liändler  etwa  den  doppelten  Raum  für 
seine  Luxusartikel,  als  die  ganze  Biele¬ 
felder  Leinen-Industrie  mit  ihrem  Weltruf 
und  ihren  27  anwesenden  Ausstellern! 
Dort  hat  ferner  Ein  Haus  für  Kattundruck 
mehr  Ausstellungs  fläche,  als  alle  deutschen 
Kattuiidruckereien  zusammengenommen. 
Dass  dabei  an  eine  wirklich  richtige  Re¬ 
präsentation  deutschen  Gewerbfleisses  nicht 
zu  denken  ist,  das  liegt  wohl  auf  der  Hand. 
Wer  ist  nun  Schuld  an  dieser  crassen  Ano¬ 
malie?  Hatte  der  deutsche  Commissär  seine 
Wirksamkeit  richtig  aufgefasst,  um  mit  den 
auf  der  Hand  liegenden,  schlagen- 
genden  Motiven  an  die  Einsicht  der 
österreichischen  General-Direction  zu  appel- 
liren?  Wir  können  nicht  glauben,  dass  eine 
klare  und  vergleichende  sachverständige, 
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Darlegung  ohne  Erfolg  geblieben  sein  würde. 
Der  Zahl  der  Aussteller  und  der  Bedeu¬ 
tung  der  Fabriken  nach  hätte  Deutschland 
für  die  Gruppen  des  Industriepalastes  etwa 
den  dreifachen  Raum  erfordert,  um  in  sol¬ 
cher  behäbigen  Weitläufigkeit  sich 
installiren  zu  können ,  wie  alle  übrigen 
Länder.  Freilich  ist  nicht  zu  verkennen 
dass  unter  den  deutschen  Ausstellern  eine 
Anzahl  Mittelmässigkeit  sich  Platz  ver¬ 
schafft  hat  und  dass  darunter  Aussteller 
sind,  welche  nicht  Fabrikanten,  sondern 
nur  Händler  sind  und  mit  einer  unange¬ 
nehmen  Dreistigkeit  ihre  Ausstellungs  -  Ob- 
iecte  neben  den  Producten  des  Fabrikanten 
placirt  haben,  von  dem  sie  dieselben  ge¬ 
kauft.  Dieser  ungehörige  Fall  wird  auch 
bei  den  Ausstellern  anderer  Nationen  Vor¬ 
kommen  —  umsomehr  muss  er  scharf  ge¬ 
tadelt  werden.  Nur  zu  oft  verstehen  es 
diese  Pseudo -Fabrikanten,  die  Medaille  zu 
erhaschen,  die  der  Producent  für  sie  er¬ 
arbeitet  hat  und  die  nun  dazu  dienen 
muss,  das  Publicum  hinter  das  Licht  zu 
führen!  —  „Dreist  ist  das  Menschen¬ 
geschlecht  und  voller  Laster!“  — 
Nicht  schwer  ist  es  aber  für  aufmerk¬ 
same  Commissionen,  solche  unberechtigte 
Aussteller  auszuschliessen  oder  aber  die¬ 
selben  in  einen  besonderen  Stall  zu  bringen. 

So  lange  noch  die  Gerüste,  Kisten  und 
Leitern  die  Räume  der  Ausstellung  be¬ 
schränken,  so  lange  noch  der  Schlag  des 
Hammers  die  Hallen  durchtönt,  —  so  lange 
wird  gute  Laune  auch  dort  nicht  herrschen. 
Trübe  schauen  wir  täglich  die  Aussteller 
im  Staube  wandeln  und  prüfen,  wie  sehr 
der  Staub  die  Schönheit  des  Objectes  be¬ 
einträchtigt;  betrübt  bedauern  wir  das  stete 
Abnehmen  der  Arbeiterzahl,  und  es  kommt 
mir  vor,  als  ob  ein  böser  Geist  der  Laxheit 
mit  der  Eröffnungsfeierlichkeit  in  die  Hallen 
des  Gewerbfleisses  eingezogen  sei,  und  als 
ob  weniger  und  weniger  schnell  gearbeitet 
werde,  allerdings  beeinflusst  von  der  Un¬ 
zufriedenheit  der  Aussteller,  die  von  ferne 
herkamen  und  wenig  von  dem  fanden,  was 
versprochen  war  und  trotzdem  theuer  be¬ 
zahlen  müssen,  soll  der  Magen  nicht  heftig 
knurren. 

Freundlicher  wird  die  Sonne  des  Ein¬ 
drucks  lachen,  wenn  das  riesige  Werk  vol¬ 
lendet  dastcht  und  wir  im  frohen,  uiige- 
hemmten  Schritte  umherwandeln  dürfen, 
um  uns  zu  erfreuen  an  den  Schöpfungen 
der  Menschenhand  und  des  Menschengeistes 
und  an  den  vielen  Gottesgaben.  Gr. 


Ueber  die  Hebewerkzeuge  bei  der 
Installation. 

Bei  der  Aufrichtung  so  vieler  und  so 
massiger,  schwerer  Objecte,  wie  bei  der 
Wiener  Ausstellung  nothwendig  ward,  reicht 
allein  die  direct  angewendete  Menschenkraft 
nicht  aus.  Feststehende  stationäre  Hebe¬ 
vorrichtungen  stehen  nicht  zu  Gebote  und 
würden  auch  nur  beschränkten  Nutzen  ge¬ 
habt  haben.  Es  liegt  also  nahe,  dass  bei 
solcher  Gelegenheit  und  bei  der  grossen 


Variabilität  der  Grössenverhältnisse  der 
Objecte  bewegliche  oder  leicht  aufstellbare 
Hebewerkzeuge  das  rechte  Mittel  sind.  Als 
die  unmittelbarsten  Hebewerkzeuge  haben 
auch  hier  sofort  der  Hebebaum,  die  Winde, 
der  Flaschenzug  sich  dargeboten.  Die  Winde 
erlaubt  die  Hebung  von  schweren  Gegen¬ 
ständen  selbst  allerdings  nur  in  beschränk¬ 
tem  Masse,  aber  in  der  Gedrungenheit  ihrer 
Construction ,  der  Kürze  der  starken  Zahn¬ 
stange  liegt  die  Sicherheit  und  die  Starrheit 
ihrer  Wirkung.  Unter  die  Brust  einer  Lo- 
comotive  gestellt,  hebt  die  kleine  Winde 
den  schweren  Bau  aus  den  Schienen  und 
erlaubt  die  Räder  etc.  so  zu  unterbauen, 
dass  man  die  erreichte  Lage  bewahrt  und 
den  Coloss  später  drehen  und  bewegen 
kann.  Die  Erde  bietet  der  Winde  stets  ge¬ 
eigneten  Rückhalt;  wenige  Klötze  und  Bretter 
genügen,  der  Winde  diesen  zu  geben,  selbst 
dann,  wenn  die  weiche  Erde  gleitet  und 
sich  verrückt.  Mit  Hilfe  des  Hebels,  des 
Hebebaumes,  erreicht  man  ebenfalls  eine 
kleinere  Hebeleistung,  die  dann  mit  Unter¬ 
bau  benützt  werden  kann,  allmählig  die 
Lasten  emporzubringen.  Allein  auch  bei 
ihm.  ist  die  Höhe  beschränkt,  zu  der  man 
fördern  kann.  Merkwürdigerweise  haben 
wir  von  hydraulischen  Hebewerkzeugen 
nichts  bemerkt.  —  Die  Flaschenzüge,  die 
den  weiteren  Schritt,  die  Hebung  zu  be¬ 
deutenderen  Höhen,  bewirken  sollen,  erfor¬ 
dern  einen  festen  Stützpunkt  in  der  Höhe. 
Einen  solchen  aber  bietet  keines  der  Dächer 
und  Balkenanlagen  der  Ausstellung,  wenig¬ 
stens  nicht  für  Lasten  über  20 — 30  Centner. 
D esshalb  tritt  hier  das  Bedürfniss  auf, 
einen  festen  Hängepunkt  zu  schaffen.  Hiezu 
richtet  man  den  Zweibaum  und  Dreibaum 
ein.  Ersterer  macht  eine  seitliche  Unter¬ 
stützung,  etwa  durch  ein  Tau,  nöthig  und 
hat  insofern  Annehmlichkeit  bei  der  Ver¬ 
wendung,  als  er  in  eine  geneigte  überhän¬ 
gende  Stellung  gebracht  werden  und  bei 
dem  Nachlassen  des  Taues  seitlichen  Trans¬ 
port  ausführen  kann.  Im  Zweibaum  ruht 
die  Idee  des  Krahns.  Der  Dreibaum  ist 
an  sich  stabil.  Gebildet  aus  drei  mehr  oder 
minder  starken  Bäumen  von  grösserer  oder 
geringer  Länge,  die  oben  an  ihren  Spitzen 
fest  verbunden  sind,  bietet  ein  solcher 
Dreibaum  bedeutende  Festigkeit,  da  die 
Last  im  Innern  des  dreieckigen  Raumes 
nach  Unten  wirkt  und  die  Festigkeit  der 
Holzfaser  in  ihrer  Längsrichtung  fast  allein 
beansprucht  wird. 

Der  mächtigste  Dreibaum  der  Ausstel¬ 
lung  diente  zur  Aufstellung  des  Dampf¬ 
hammers  von  Kamp  &  Co.  in  Wetter  a.  d. 
Ruhr  in  der  deutschen  Abtheilung  der  Ma¬ 
schinenhalle.  Mittelst  des  von  demselben 
gebotenen  Stützpunktes  und  daran  befes¬ 
tigter  drei  Flaschenzüge  war  es  möglich, 
Gussstücke  von  160,  180,  300  Centnern 
nach  einander  und  bis  zur  Höhe  von  40  Fuss 
emporzuziehen.  Die  Aufstellung  dieses 
Dreibaums  hat  leider  acht  Tage  in  Anspruch 
genommen,  und  wenn  auch  geschickte  Kräfte 
denselben  in  zwei  Tagen  oder  noch  früher 
zu  richten  im  Stande  sind,  so  ist  der  Drei¬ 


baum  doch  ein  unbehilfliches  Ding  und 
sollte  nur  in  bestimmten  Fällen  seine  spe- 
cielle  Verwendung  finden. 

In  den  meisten  Fällen  und  zumal  bei 
der  Ausstellung  macht  sich  das  Bedürfniss 
der  Krahne,  und  zwar  beweglicher,  fahrbarer 
Krahne  bemerkbar.  Wir  hatten  zum  Ge¬ 
brauch  in  der  Maschinenhalle,  zum  Aus- 
und  Einladen  von  Lasten  u.  s.  w.  nur  fahr¬ 
bare  Krahne  zur  Disposition,  darunter  einen 
Dampfkrahn  von  England,  der  mit  Meister¬ 
schaft  geführt  wurde.  Krahne  waren  schon 
im  Alterthum  bekannt,  allein  eine  nähere 
Beschreibung  und  Abbildung  ihrer  Special- 
Disposition  ist  nicht  erhalten  worden.  Die 
erste  Zeichnung  hat  uns  Leonardo  da  Vinci 
in  seinen  Skizzen  und  Zeichnungen  aufbe¬ 
wahrt.  Von  einem  Original  -  Erfinder 
der  Krahne  dürften  wir  daher  schwer¬ 
lich  irgend  welche  Nachricht  erhalten.  Nach 
Glyen  ist  aber  der  erste  fahrbare,  beweg¬ 
liche  Krahn  von  Rennie  entworfen  und  aus¬ 
geführt,  so  dass  der  Krahn,  auf  Rahmwerk 
aufgebracht  und  auf  Schienen  gestellt,  in¬ 
nerhalb  eines  langen  Gebäudes  traversiren 
konnte.  Bei  diesen  Krahnen  machte  für 
Anwendung  grosser  Lasten  das  Gegenge¬ 
wicht  viel  Schwierigkeiten  und  gab  sogar 
oft  Anlass  zu  Unglücksfällen.  Später  wurde 
die  Anbringung  des  Balancirgewichts  so 
verbessert,  dass  der  Krahn  die  Last  nicht 
eher  aufhebt,  als  bis  das  Gegengewicht 
sich  richtig  eingestellt  hat.  Bei  den  Krah¬ 
nen  muss  man  sorgfältig  mit  dem  Maasse 
der  Last  zu  Werke  gehen  und  die  Trag¬ 
fähigkeit  des  Krahnes  genau  prüfen.  Ein 
guter  Krahn  von  fünf  Tons  Tragfähigkeit 
soll  auf  zehn  Tons  geprüft  sein,  und  zwar 
mit  allen  Variationen  der  Abladung,  mit 
plötzlichem  Anhalten  und  Anrucken,  mit 
sehr  schnellem  Herablassen  der  Last  u.  s.  w. 
Gerade  bei  Gelegenheit  einer  Ausstellung 
fühlt  man  sich  öfters  verführt,  den  Krahn 
auch  einmal  für  grössere  Lasten  zu  ver¬ 
wenden,  und  dazu  kommt,  dass  man  die 
vorliegenden  zu  hebenden  Stücke  nicht  im¬ 
mer  auf  ihr  wirkliches  Gewicht  prüfen  kann. 
—  Der  engliche  Dampfkrahn  arbeitete  mit 
einer  Leichtigkeit,  fast  könnte  man  sagen 
Grazie,  die  nichts  zu  wünschen  übrig  liess. 
Derselbe  ist  sehr  vielseitig  in  seinen  Be¬ 
wegungen.  Die  Dampfmaschine  treibt  so¬ 
wohl  die  Fahrräder  und  verwandelt  so  den 
Krahn  in  eine.  Locomobile,  als  auch  die 
Hebung  und  Senkung  des  Krahnarmes,  die 
Aufwindung  der  Hebekette,  die  Drehung 
des  Stuhles,  auf  welchem  der  Krahnbaum- 
aufruht,  so  dass  derselbe  mit  der  daran¬ 
hängenden  Last  beliebig  nach  den  Seiten 
hin  gedreht  werden  kann.  Als  Ausstel¬ 
lungs-Object  sind  ebenfalls  mehrere  Krahne 
vorhanden,  so  von  Holland,  Deutschland 
und  England.  Dieselben  zeigen  eine  durch¬ 
dachte  und  ausgeglichene  Construction  in 
allen  ihren  Theilen,  entsprechend  den  An¬ 
forderungen,  die  die  neuere  Technik  an  die 
Krahne  stellt.  In  der  Maschinenhalle  finden 
wir  auch  sogenannte  Laufkrahne,  deren  Ge¬ 
brauch  in  den  Maschinen- Werkstätten  zur 
Nothwendigkeit  geworden  ist.  Leider  ist 
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das  Transmissionsgerüst  in  der  Maschinen¬ 
halle  nicht  zuverlässig  genug,  sonst  hätten 
diese  Laufkrahne  mit  vielem  Vortheil  zur 
Installation  der  Maschinen  Verwendung  ge¬ 
funden.  So  konnten  sie  nur  auf  50  Cent- 
ner  beansprucht  werden.  I>r.  E.  Grothe. 


Eine  Webereigruppe  auf  der  Aus¬ 
stellung. 

In  Paris  1867  erregten  die  breiten  lei¬ 
nenen  Gewebe  der  Belgier  bedeutendes 
Aufsehen,  die  bis  zu  3  Meter  und  4  Meter 
Breite  hinaufstiegen.  In  Wien  hat  sich, 
merkwürdig  ohne  Verabredung  eine  Gruppe 
gebildet,  welche  nicht  sowohl  die  breiten 
Gewebe  zeigt,  sondern  auch  deren  Her¬ 
stellung  und  Präparation  und  Verwendung. 
Die  sächsische  Webstuhlfabrik,  vorm. 
Louis  Schoenherr  in  Chemnitz,  hat  einen 
mechan.  Webstuhl  ausgestellt  und  setzt  ihn 
über  Dauer  der  Ausstellung  in  Thätigkeit. 
Derselbe  liefert  5  Meter  breite  Segeltuch¬ 
gewebe.  Der  Stuhl  arbeitet  trotz  dieser 
bedeutenden  Breite  regelmässig.  Die  Lade 
wird  durch  5  Hebelanzüge  geführt,  welche 
unter  einander  übereinstimmend  gestellt  wor¬ 
den  sind  und  absolut  gleichmässig  in  Be¬ 
wegung  gesetzt  werden,  so  dass  Schwan¬ 
kungen  der  breiten  und  schweren  Ladenbahn 
nicht  Vorkommen  können.  Daher  eilt  auch 
das  Schiff  in  geradem  Fluge  von  einer  Seite 
zur  andern,  von  starken  und  kräftig  wir¬ 
kenden  Federn  und  Schlägern  getrieben. 
Die  fertigen  Gewebe  stellen  Emil  Bode- 
wig  &  Cie.  in  Cöln  aus,  welche  den  ersten 
Stuhl  dieser  Art  von  Schönherr  erhalten 
haben.  Die  Qualität  dieses  Doppel-Segel¬ 
tuches  ist  vorzüglich  und  die  ausgestellten 
Stücke  sind  sowohl  in  Hinsicht  auf  die 
Webtechnik  als  auch  in  Hinsicht  auf  die 
Qualität  des  Materials  dazu  sehr  bemerkens- 
werth.  Diese  breiten  Fabrikate  sind  eine 
Zierde  der  deutschen  Textilausstellung.  Bode- 
wig  &  Cie.  liefern  diese  Segelleinen  auch 
in  präparirtem  Zustande,  tlieils  mit  Kautschuk¬ 
überzug,  theils  mit  Eisen-  und  Kupfervitriol 
getränkt.  Die  vorzüglichste  Präparation  sol¬ 
cher  grosser  Gewebstücke  geschieht  aber 
nach  der  Methode  von  Otto  Hiller  in 
Berlin,  welcher  derartige  Exemplare  vor¬ 
führt.  Bei. diesen  präparirten  Segeltuchen 
ist  die  Unbenetzbarkeit  merkwürdig  hoch 
ausgebildet  mit  Hülfe  von  Thonerdesalzen. 
Darin  liegt  bereits  ein  sehr  wesentlicher 
Vortheil,  insofern  die  respective  Schwer¬ 
löslichkeit  der  Thonerdepartikel  eine  bedeu¬ 
tende  Garantie  der  Wasserundurchlässigkeit 
für  die  so  präparirten  Leinen  giebt,  minde¬ 
stens  weit  mehr  als  die  Präparation  mit 
löslichen  Eisen-  oder  Kupfersalzen  oder 
mit  gummösen  und  harzartigen  Körpern, 
die,  letztere,  sich  unter  Einfluss  der  Feuchtig¬ 
keit  Änd  Temperaturunterschiede  häufig  voll¬ 
ständig  und  schnell  zersetzen.  — 

Jedenfalls  haben  diese  drei  Aussteller 
zusammen  zur  Schaffung  eines  Fabrikates 
gewirkt,  welches  als  hervorragende  Leistung 
deutscher  Technik  hervorgehoben  zu  werden 
verdient.  —  pr> 


Notiz. 

Die  internationale  polytechnische  Aus¬ 
stellung  in  Moskau  1872,  welche  vielfach 
angefeindet  worden  ist,  hat  doch  eine  sich 
mehr  und  mehr  entfaltende  Wirkung  gehabt. 
In  Russland  merkt  man  den  Einfluss  dieser 
fast  instructiven  Ausstellung  sehr  bedeu¬ 
tend  und  diverse  Industriezweige  Deutsch¬ 
lands  und  Oesterreichs  leiten  von  dieser 
Gelegenheit  einen  Aufschwung  ihrer  Pro¬ 
duction  durch  grösseren  Export  nach  Osten 
her.  Wir  haben  später  Gelegenheit  dies 
ausführlich  nachzuweisen.  Für  jetzt  geben 
wir  zur  Kenntniss,  dass  der  Kaiser  von 
Russland  die  Bedeutung  und  den  Werth 
der  Ausstellung  zu  Moskau  1872  voll  an¬ 
erkannt  und  in  diesem  Sinne  den  Haupt¬ 
förderern  derselben  in  Deutschland  fol¬ 
gende  Decorationen  verliehen  hat: 

Dem  General  -  Postdirector  Stephan  in 
Berlin  den  Stanislaus-Orden  I.  CI.,  —  dem 
General-Bevollmächtigten  Dr.  H.  Grothe  in 
Berlin  den  Stanislaus-Orden  II.  CI.  mit  dem 
Stern,  denselben  den  Professoren  Leuckhardt 
in  Leipzig,  Dr.  R.  Wagner  in  Würzburg, 
von  Sieboldt  in  München,  —  dem  Consul 
Spiess  in  Moskau,  Geh.  Comm.-Rath  Diett- 
rich,  Geh.  Commerzien-Rath  Liebermann, 
dem  Geh.  Ober-Regierungs-Rath  Elsässer  in 
der  Reichs-Telegraphie  den  St.  Annen-Orden 

II.  CI.,  —  dem  Prof.  Rosenhauer  und  dem 
Geh.  Postrath  W.  Budde  den  St.  Stanislaus- 
Orden  II.  CI.,  —  den  General-Bevollmäch¬ 
tigten  Ingenieur  F.  Scheer  und  Ad.  Leist, 
sowie  dem  Commerzien-Rath  Gilka,  dem 
General-Director  F.  Walz,  dem  General- 
Director  Mestern,  dem  Ritterguts-Besitzer 
Fr.  von  Homeyer,  sämmtlich  Mitglieder  des 
deutschen  Comite’s,  den  St.  Annen-Orden 

III.  CI.  —  Ausserdem  sind  die  Comite-Mit- 
glieder  in  Württemberg  noch  besonders  aus¬ 
gezeichnet.  Der  Präsident  von  Steinbeis, 
Excellenz,  ist  zum  Grosskreuz  des  Stanis¬ 
laus-Ordens  ernannt. 

In  gleicher  Weise  sind  die  Förderer  der 
internationalen  Ausstellung  zu  Moskau  in 
Oesterreich,  England,  Schweden,  Holland, 
Belgien,  Frankreich  und  Dänemark  ausge¬ 
zeichnet  worden.  —  Der  nützliche  Ausfall 
der  Moskauer  Ausstellung  hat  den  Impuls 
gegeben  zu  Berathungen  über  Inaussicht- 
nahme  einer  Weltausstellung  in  Petersburg 
oder  in  Moskau  für  1877. 


Die  Werkzeugmaschinen  auf  der 
Ausstellung. 

Die  deutsche  Maschinenhalle  enthält  ein 
stattliches  Stück  deutschen  Fleisses  und 
deutschen  Genies.  In  der  Zahl  der  ausgestell¬ 
ten  Maschinen  und  Apparate,  der  Aus¬ 
dehnung  und  Grösse  derselben  übertrifft 
Deutschland  auf  dieser  Ausstellung  alle  übri¬ 
gen  Völker.  Vorzüglich  reichhaltig  aber  ist 
die  Collection  von  Werkzeugmaschinen,  die 
Deutschland  gebracht  hat.  Es  haben  folgende 
Fabriken  solche  ausgestellt: 

F.  X.  Honer  aus  Ravensburg, 

Nestler  &  Breitfeld  in  Schwarzenberg- 
|  Erla, 


Berliner  W  erkzeugmaschinenfabrik 
(Tietzsch  &  Co.)  Berlin, 

Sächsische  Maschinenfabrik  (Richard 
Hartmann)  in  Chemnitz, 

Sächsische  W erkzeugmaschinenfabrik 
(Zimmermann)  Chemnitz, 
Constantin  Pfaff  in  Chemnitz. 
Gschwind  in  Ofifenbach  u.  s.  w. 

Von  Oesterreich  sind  ebenfalls  mehrere 
Serien  Werkzeugmaschinen  vorhanden.  Von 
Belgien  sind  nur  wenige,  ebenso  von  England 
mehrere  (Powis  James  Western  &  Co.,  Victo¬ 
ria  Works,  London;  S.  Worssam  &  Co., 
Oakley  Works,  London;  A.  Ransome  &  Co. 
in  London;  H.  Hind  &  Son,  Nottingham; 
T.  Robinson  &  Sons,  Railway  Works,  Roch¬ 
dale;  und  einige  andere),  von  Frankreich 
wenige  (Arbey  in  Paris,  Guillet  in  Auxerre, 
Lambert  &  Cie.  in  Paris).  Wir  wollen  die 
W  erkzeugmaschinen  der  Ausstellung  des 
V  eiteren  besprechen,  soweit  sie  neuere  Ideen 
und  zweckmässige  Verbesserungen  enthalten. 

Wir  beginnen,  ohne  eine  Ordnung  ein¬ 
zuhalten,  mit  den  Maschinen  von  F.  Xaver 
Honer  in  Ravensburg  (Württemberg).  Honer 
stellt  aus:  eine  Zahnstangen-Support-Dreh- 
bank  mit  Leitspindel  in  der  Längen-  und 
Planrichtung  selbstthätig,  ferner  eineDoppel- 
verticalbohrmaschine,  einen  Federhammer. 

Die  Drehbank  ist  hauptsächlich  zum 
Drehen  schwererer  grosser  Gegenstände 
bestimmt  und  mit  Rücksicht  hierauf  die 
Wange  mit  einer  Abkröpfung  versehen.  Wird 
die  Kröpfung  nicht  benutzt,  so  wird  die 
Einsatzbrücke  eingeschraubt,  damit  der  Sup¬ 
port  bis  zur  Planscheibe  genaue  Führung 
behält. 

Für  den  Selbstgang  nach  Längen-  und 
Planrichtung,  welche  beide  Bewegungen  jede 
für  sich  abstellbar  sind,  dient  die  an  der 
Wange  festgeschraubte  Zahnstange  und  soll 
die  Leitspindel  nur  zum  Gewindeschneiden 
benutzt  werden,  wozu  die  erforderlichen 
Wechselräder  nach  Whitworths  Scala  bei¬ 
gegeben  sind.  Die  Räder  sind  alle  auf  der 
Maschine  gefräst. 

Der  Spindelstock  ist  mit  Mitnehmer¬ 
scheibe,  Universalscheibe  und  Bohrfutter 
versehen.  Die  Ausrückung  des  Vorgelegs 
geschieht  mittelst  Excentrik. 

Der  Reitstock  ist  zum  Zwecke  des 
Conisch-Drehens  mit  einem  Untertheil  ver¬ 
sehen,  auf  welchem  er  mittelst  einer  quer 
durchlaufenden  Spindel  seitlich  beliebig  ver¬ 
stellt  werden  kann.  Dem  Reitstock  ist  ab¬ 
sichtlich  eine  grosse,  durch  eine  Rippe 
unterstützte  Ausladung  gegeben,  damit  beim 
Abdrehen  eigenthümlicher  Stücke,  welche4 
wie  es  öfters  vorkommt,  unter  der  Aus¬ 
ladung  herumgehen  sollen,  die  Spindel  selbst 
nicht  zu  weit  herausgeschraubt  werden  muss. 

Der  Support  besteht  aus  dem  Haupt¬ 
schlitten,  dem  darauf  laufenden  Querschlitten 
mit  selbsttätiger  —  und  dem  oberen  Kreuz¬ 
support  mit  Hand- Verstellung.  Zur  beque¬ 
men  Verstellung  des  Drehstuhls  ist  ein 
drehbarer  schmiedeeiserner  Stahlhalter  an¬ 
gebracht. 

Die  Mechanismen  für  selbsttätige 
Supportbewegungen  sind  also  sehr  einfach 
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und  bequem  und  erhält  man  je  nach  der 
Einstellung  des  Hebels  Rechtsdrehung,  Links¬ 
drehung  oder  Stillstand. 

Haupt  dimensionen.Spitzen- 


höhe  ohne  Abkröpfung  .  .  400  mm. 

Spitzenhöhe  mit  Abkröpfung  .  600  mm. 

Bettlänge ........  4750  mm. 

Ganghöhe  der  Leit  spindel,  w  ei¬ 
che  von  Stahl  ~  V2“  engl.  <■=  12,7  mm. 


Grösste  selbstthätige  Längen¬ 


verstellung  des  Supports’ohne 
Gebrauch  der  Leitspindel  pr. 

Umdrehung  der  Drehbank¬ 
spindel  ........  0,6  mm. 

Kleinste  selbstthätige  Längen¬ 
verstellung  ......  0,37  mm. 

Grösste  selbstthätige  Planver¬ 
stellung  . .  0,70  mm. 

Kleinste  selbstthätige  Planver¬ 
stellung  ........  0,38  mm. 

Gesammtge wicht  der  Bank.  .  110  Ctr. 


Die  Anordnung  der  Doppelvertikal- 
bohrmaschine  bezweckt  hauptsächlich  die 
bestmöglichste  Ausnutzung  der  Arbeitskraft, 
da  bei  richtiger  Verth eilung  der  Arbeit  ein 
Mann  die  Maschine  beiderseits  bedienen  und 
in  voller  Thätigkeit  erhalten  kann,  wobei 
natürlich  zu  berücksichtigen  ist,  dass  wenig¬ 
stens  auf  einer  Seite  zumeist  grössere  Löcher 
gebohrt  werden. 

Zu  diesem  Zwecke  können  in  dem  be¬ 
weglichen  Schlitten  des  Hauptbohrtisches 
Führungsbüchsen  für  Bohrstangen  eingelegt 
werden.  Der  Hauptbohrtisch  besteht  aus 
einem  Träger,  welcher  den  Säulenfuss  lager¬ 
artig  umschliesst,  daher  ein  vollständiges 
Herumdrehen  um  diesen  gestattet  ist,  und 
dem  auf  ersterem  mit  Hilfe  einer  Spindel 
verstellbaren,  mit  Aufspannnuten  versehenen 
horizontalen  Schlitten. 

Zum  Vertikalverstellen  des  ganzen  Bohr¬ 
tisches  ist  ein  Schneckengetriebe  angebracht, 
in  Verbindung  mit  dem  in  eine  Zahn¬ 
stange  eingreifenden  Getriebe. 

Die  Zahnstange  stemmt  sich  gegen  die 
Ränder  des  Säulenfusses,  ist  aber  sonst  nicht 
mit  demselben  verbunden  und  dreht  sich 
beim  Wenden  des  Tisches  mit  diesem  herum. 

Als  zweiter  Bohrtiscli  dient  ein  auf  der 
Grundplatte  beweglicher  Säulenfuss,  dessen 
Tischplatte  sich  vermittelst  der  mit  ihr  ver¬ 
bundenen  Spindel  auf  und  ab  verstellen  lässt. 

Zur  Bequemlichkeit  beim  Bohren  kleiner 
Gegenstände  ist  ein  Parallelschraubstock 
vorhanden. 

In  der  Grundplatte  befindet  sich  ein 
eingelegter  Schachtdeckel,  welcher  heraus¬ 
genommen  wird,  wenn  lange  Gegenstände 
z.  B.  Säulen  etc.  etc.  gebohrt  werden  sollen, 
zu  welchem  Zwecke  auf  dieser  einen  Seite 
eine  Schachtgrube  angebracht  ist. 

Das  Bohrgestell  ist  derart  construirt,  dass 
der  Antrieb  von  beliebiger  Richtung  her 
erfolgen  kann. 


Die  Maschine  ist  beiderseits  mit  doppel¬ 
tem  Rädervorgelege  versehen:  die  Vorgelegs- 
welle  ist  excentrisch  gelagert,  so  dass  durch 
Drehen  um  180°  mittelst  des  angebrachten 
Handgriffs  die  Ein-  oder  Ausrückung  bewerk¬ 
stelligt  werden  kann.  Der  Schaltapparat 
besteht  aus  dem  auf  der  Bohrhülse  ange¬ 
brachten  Excenter,  welcher  durch  das  hier¬ 
mit  in  Verbindung  stehende  Hebel  werk  die 
Schaltung  vermittelt. 

Hauptdimensionen.  Höhe 
der  Antriebswelle  über  dem 
Boden  ........  1900  mm. 

Ausladung  des  Gestells  .  .  .  580  mm. 

Grösste  Verstellung  der  Spindel  300  mm. 
Gesammtgewicht  .....  1600  Pfd. 

Der  Fe  der  ha  mm  er  zeichnet  sich  aus 
durch  Einfachheit,  solide  Construction  und 
bequeme  Handhabung.  Auf  einer  kräftigen 
Fundamentplatte  ist  das  eintheilige  Gestell 
aufgeschraubt;  die  Chabotte  wird  der  Sicher¬ 
heit  wegen  getrennt  für  sich  gelegt. 

Der  Hammerbär,  220  Pfd.  wiegend,  ist 
von  Schmiedeeisen  und  hat  seine  Führung 
im  Gestell;  er  wird  getragen  durch  eine 
Doppelfeder  von  Gussstahl,  welche  ander¬ 
seits  mit  einer  verstellbaren  Pleielstange  in 
Verbindung  steht.  Wenn  anhaltend  starkes 
Eisen  geschmiedet  werden  soll,  so  wird  die 
Pleielstange  verkürzt. 

Die  Kurbelscheibe,  sowie  die  hinten  auf 
derselben  Achse  befindliche  Scheibe  haben 
dem  Hammerbär  entsprechende  angegossene 
Gegengewichte. 

In  der  Mitte  der  Kurbelachse  sitzen 
2  Riemen -Rollen,  feste  und  lose,  und  in 
Verbindung  mit  der  Riemensteuerung  steht 
die  Bremse. 

Gleichzeitig,  wenn  der  Riemen  auf  die 
lose  Rolle  geleitet  ist,  drückt  die  Bremse 
unten  an  die  Kurbelscheibe.  Es  kann  dem 


Hammer  durch  diese  Steuerung  beliebige 
Geschwindigkeit  und  Wucht  des  Schlages 
gegeben,  oder  derselbe  momentan  zum  Still¬ 
stand  gebracht  werden. 

Hauptdimensionen.  Höhe 
des  Gestells  bis  zur  Kurbel¬ 
wellenmitte  .  2600  mm. 

Kurbelhub .  240  mm. 

Durchm.  der  Riemenwellen  .  520  mm. 

Gewöhnl.  Geschwindigkeit  150-160  Touren. 

Gewicht  des  Hammerbärs  .  .  200  Pfd. 

Gewicht  der  Chabotte  .  .  .  2600  Pfd. 

Gewicht  des  ganzen  Hammers 
ohne  Chabotte . ca.  4000Pfd. 

Dieser  Hammer  zeichnet  sich  vor  allen 
andern  der  Ausstellung  durch  die  Feder- 
combination  aus,  ferner  durch  die  längere 
Führung  des  Fallklotzes. 


Eine  Reinigungsmaschine  für 
Mühlen. 

Von  Bryan,  Coreorau,  Witt  &  Co. 

(Mit  1  Abb.) 

Diese  Maschine  soll  zugleicher  Zeit  dazu 
dienen,  die  Körner  vom  Staube  zu  reinigen 
und  sie  zu  sortiren.  Das  System  ist  nicht 
ganz  neu,  aber  die  Ausführung  ist  sehr 
einfach  und  bequem,  so  dass  dadurch  die 
Maschine  gewiss  gute  Einführung  gemessen 
wird.  In  dem  conischen  aus  Siebblechen 
bestehenden  Körper  des  Reinigers  bewegt 
sich  ein  Ventilator,  der  die  Unreinigkeit 
durch  die  Siebflächen  hindurchzieht  und  so 
aus  dem  Getreide  entfernt.  Um  den  Cours 
herum  ist  ein  Spiralring  gelegt  von  Sieb- 
boden,  der  dicht  genug  ist,  das  gute  Korn 
nicht  durchzulassen  wohl  aber  dem  schlech¬ 
ten  Korn  den  Durchlass  erlaubt.  Die  Ma¬ 
schine  wird  zu  18  —  36  Hectolitern  Korn 
pro  Tag  gebaut. 
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Mitteilungen 

des  Deutschen  Bureaus  auf  derWiener 

Ausstellung  des  Dr.  H.  Grotlie. 

Noch  immer  ist  die  Ausstellung  nicht 
vollendet  und  fast  scheint  es,  als  ob  der 
wirkliche  Fertigstellungstermin  immer  weiter 
hinausrücke.  Wir  bedauern  dies  ausser¬ 
ordentlich,  denn  die  Ausstellung  bietet  schon 
jetzt  eine  Fülle  des  Schönen  und  Trefflichen, 
wie  viel  höher  muss  ihr  Gehalt  bei  vollem 
Glanze  sein?  Zumal  in  der  mit  soviel  Lob 
als  Wunderwerk  gepriesenen  Rotunde  wogt 
die  Arbeit  an  allen  Seiten  noch  in  einem 
Stadium,  welches  kaum  eine  Erledigung  der 
Arbeit  vor  Juli  glaubhaft  macht.  —  Diese 
Rotunde  ist  vielleicht  der  Hauptgrund  der 
Unvollendetheit.  Ihr  zu  Liebe  wurden  die 
Arbeiten  der  übrigen  Gallerien  vernachlässigt. 
Der  nüchternsten  Anschauung  selbst  drängt 
sich  ein  Staunen  der  Bewunderung  auf,  bei 
Anblick  dieses  mächtigen  Trichter  bau  s, 
der  freilich  eine  Nachahmung  bei  archi- 
tectonischen  Schönbauten  nicht  finden  wird. 
—  Wir  begreifen  ausserdem  nicht  recht, 
nach  welchen  Gesichtspunkten  die  Auswahl 
getroffen  wird  für  Aufstellung  von  Aus- 


stellungs  -  Gegenständen  in  der  Rotunde. 
Einem  wirren  Buntdurcheinander  keineswegs 
mustergültiger  oder  hervorragender  Producte 
begegnet  man  hier.  Betrachtet  man  die 
Ausstattung  der  Behältnisse,  so  dürfte  man 
fast  glauben,  dass  sie  für  die  Aufnahme 
des  Ausstellers  in  die  Rotunde  den  Aus¬ 
schlag  gaben.  — 

Die  deutsche  Ausstellung  rückt  der  Voll¬ 
endung  rasch  entgegen.  Die  grösste  Arbeit, 
die  mächtigen  Vitrinenbauten  für  die  Seiden¬ 
industrie,  ist  bald  überstanden.  Der  Kaiser¬ 
pavillon  nähert  sich  der  Vollendung.  Schon 
sind  die  Tapezierer  in  Thätigkeit  und  die 
schöne  Rotundenveranda  von  Ernst  March 
Söhne  aus  Charlottenburg  hebt  sich  schon 
prächtig  aus  dem  Grün  der  Gebüsche  ab. 
Die  Montanannexe  können  als  vollendet 
betrachtet  werden.  Der  grosse  deutsche 
Annex,  leider  ohne  besonders  strenge  Ord¬ 
nung  bestellt,  bietet  schon  ein  luftigeres 
Bild  gegenüber  dem  Eindruck  vor  14  Tagen, 
wo  er  einem  Kistendepositum  gleichkam. 
In  der  deutschen  Maschinenhalle  fehlt  nur 
wenig  an  der  Vollendung.  — 

Wir  müssen  für  diese  Förderung  der 


deutschen  Ausstellung  den  Herren  Dieffen- 
bacli,  Kyll  mann*]  &  Heyden  und  Wiesner 
sehr  dankbar  sein,  weil  sie  mit  Ruhe  und 
Energie  ihrer  Aufgabe  nachzukommen  such¬ 
ten  und  das  erreichten,  was  heute  der 
deutschen  Ausstellung  zur  Ehre  gereicht.  — 
Dagegen  müssen  wir  ernst  solche  IJeber- 
theuerungen  rügen,  wie  sie  von  den  Arbeits- 
herren  der  deutschen  Commission  (Pfaffi, 
ITiltl  u.  a.)  den  Ausstellern  aufgebürdet 
werden,  z.  B.  für  4—5  Bretter  (ll/VX6') 
dnu  deren  Befestigung  12  fl.,  für  Bezug 
einer  Wand  mit  braunen  Stoff  (leichter 'Woll¬ 
stoff)  84  11.!!  Dass  Alles  hier  in  Wien 
tlieuer  ist,  ist  ja  bekannt,  —  aber  die 
von  der  deutschen  Commission  protegirten 
Handwerker  sollten  dochwenigstensnicht 
th eurer  sein  als  die  Oesterreicher!  — 
Den  Ausstellern,  die  durch  unser  Bureau 
vertreten  sind,  können  wir  melden,  dass 
bis  auf  Weniges  alle  ihre  Objecte  installirt 
sind.  Leider  sind  für  diese  übrigen  Aus¬ 
steller  die  Ausstellungsräume  noch  unvoll¬ 
endet.  Es  betrifft  dies  die  Thon-,  Cement- 
waaren,  die  Dachdeckungen  und  Baumodelle 
und  Ingenieursachen.  — 
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Erkennung  und  Auffindung  von  Textilfasern  ihrer  Natur  nach  in  Geweben  und  Gespinnsten. 

Von  Pinchon. 

Gänzlich  löslich  in  Chlorzink  i 

oder  neutralem  Zinkchlorür  in  [  Die  alkalische  Lösung  schwärzt  sich  nicht  bei  Zusatz  von  Bleisalzen  .  Seide, 
der  Kälte.  ) 


Theilweise  gelöst  ^  Gelöster  Theil  schwärzt  sich  nicht  auf  Bleizusatz 
®  I  —  der  andern  iednefi 


Nur  theilweise  in  Zinkchlorür  )  iUCUVVC1DC  /  —  der  andere  jedoch 


Wolle  und 
Seide. 


(kalt)  löslich  oder  gar  nicht.  TT  ...  .  1  0  .  ..  .  .  ,  „  „  ’ 

I  ungelöst.  >  Schwärzt  sich  auf  Zusatz  von  Bleisalz . Wolle 

Chlorwasser  mit  Ammoniak-  j 

Die  Faser  röthet  sich  auf  Zusatz  von  NOs  und  NO4  .  . 


Unlöslich. 


Die  Faser 
ist  ange¬ 
griffen. 


zufügung  machen  die  Faser 
rothbraun. 

Es  ist  dies  nicht  der  Fall. 


Die  Faser  röthet  sich  mit  alko¬ 
holischer  Fuchsinlösung  (V20) 
und  die  Färbung  widersteht  dem 
Waschen. 

Faser  wird  gelb  durch  Kali¬ 
lösung. 

Die  mitgeth eilte  Färbung  des 
Waschung. 


Faser  wird  gelb  durch  Jod 
und  Schwefelsäure  .  .  . 


Phormium. 


Hanf. 


Faser  bläut  sich  dadurch  .  Flachs. 


Neutrales  Zinkchlorür 
oder  Chlorzink  lösst 
einen  Theil. 

Keine  Lösung. 


Fuchsin  verschwindet  bei 
Kalilösung  macht  die  Faser  nicht  gelb  .  .  . 

Kalilösung  löst  den  noch  unlöslich  ge-  1 
bliebenen  Theil  und  den  Rest  das 
Schweitzer  sehe  Reagenz. 

Es  schwärzt  sich  nichts  \  Ein  Theil  ist  gelb  geworden  durch  Pikrin- 
mit  Bleisalzen.  /  säurelösung,  der  andere  bleibt  weiss. 

Ein  Theil  ist  durch  Salpetersäure  gelb  gefärbt,  der  andere  nicht 


Ein  Theil  schwärzt  I 
sich  mit  Bleisalz.  / 


Baumwolle. 
W olle,  Seide 
und 

Baumwolle. 
Seide  und 
Baumwoll  e. 
Baumwolle 
und  Flachs. 


18 


.Die  Spinnerei  der  Seidenabfälle. 

(Fortsetzung.) 

Was  nun  die  Wiener  Ausstellung  in  diesen 
bisher  beschriebenen  Materialien  bringt,  ist 
reichhaltig  und  interessant.  In  der  Schweizer 
Abtheilung  finden  wir  zunächst  von  August 
Bell  in  Kriens  (Luzern)  die  ganze  beschrie¬ 
bene  Serie  der  Seidenabfälle  und  der  daraus 
erzeugten  Garne  vorgeführt.  Unter  den 
Strusi  sind  vertreten:  Grüne  Piemonteser, 
Toscaner,  Tiroler,  Friauler  u.  a.  Alle  diese 
Sorten  sind  theilweise  im  macerirten  Zustande, 
theilweise  nicht  macerirt  vorhanden  und 
liefern  einen  guten  Ueberblick  über  diese 
Waaren.  Wir  führen  gleich  an,  dass  Bell 
nun  auch  die  fortlaufende  Reihe  der  bearbei¬ 
teten  Zwischenproducte  giebt.  Wir  finden 
die  Watten  von  der  Strusi-Filling-Maschine, 
vom  Cocons-Opener,  die  Barbes,  Peignees 
u.  s.  w.  von  den  Gills,  —  stets  in  zweck¬ 
mässig  zugerichteten  Proben.  —  Gustav  Sal. 
Gessner  inMelano  (Tessin),  ein  Etablissement 
von  10000  Zwirnspindeln  mit  Production 
von  10 — 12000  Kilo  Organsin  und  5000  Kilo 
Trame,  einer  Spinnerei  mit  150  Oefen  und 
einer  Production  von  8000  Kilogr.  Gr  ege, 
führt  ebenfalls  die  Seidenabfälle  für  Florett¬ 
spinnerei  geordnet  vor.  —  Die  Florettspinnerei 
Rothen  bei  Luzern  hat  leider  sich  darauf 
beschränkt,  nur  fertige  Florettgarne  in  ver¬ 
schiedenen  Farben  und  Titres  auszustellen, 
ebenso  Gebr.  Camenzind  &  Co.  in  Gersau 
(Schwyz),  Boelger  &  Ringwald  in  Basel  und 
Gebr.  Tomcelli  in  Lugano,  welche  letztere 
eine  mechanische  Seidenkämmerei  für  Abfall¬ 
seide  in  grösserem  Massstabe  besitzen.  Die 
Fabrikanten  Morganti&Co.  in  Lugano  stellen 
nur  Seidenabfälle  aus,  allein  diese  Collection 
ist  bei  weitem  nicht  so  reichhaltig  wie  die 
Beils.  F.  X.  von  Moos  in  Luzern  liefert 
eine  Serie  Florettgarne  aus  Strusiabfällen, 
ebenso  von  der  Mühll  Bürgg  &  Co.  in  Basel. 
Auf  beide  Ausstellungen  komme  ich  zurück. — 

Aus  Deutschland  finden  wir  die  Florett¬ 
spinnerei  durch  die  Badische  Industrie  ver¬ 
treten  von  Waldkirch,  Hausen,  Lörrach, 
Säckingcn  u.  a.  0.,  ferner  durch  die  Elsässer 
Fabriken  in  Thann,  Wasselonne,  St.  Amarm. 
Zumal  Philipp  Sonntag  in  Waldkirch  bringt 
eineCollection  von  Rohmaterien  und  Zwischen- 
producten  aller  Stadien,  ebenso  E.  Bind- 
schedler  in  Thann.  Die  Firmen,  welche 
Florett  aus  Baden  ausgestellt  haben,  sind 
die  fohlenden: 

Sonntag,  Philipp,  Waldkirch,  Baden, 
Rohe  Seidenabfälle,  vorbereitete  und 
gekämmte  Seide,  gesponnene  und  ge¬ 
zwirnte  Webergarne  und  Nähfaden, 
gefärbt  und  roh. 

Güter  mann  &  Co.,  Gutach  bei  Wald¬ 
kirch,  Baden.  Florett-Seidenabfallgarn. 

Boelger,  M.,  Zell,  Baden. 

Gottschalk  &  Grether,  Hausen,  Baden. 

Kölblin  &  Gent  he,  Waldkirch,  Baden. 

Bally  Franz  Ulrich  Söhne,  Säckingen 
am  Rhein,  Baden. 

Bise  hoff  &  Söhne,  Lörrach,  Baden. 

Kern  &  Sohn,  Säckingen,  Baden. 


Sarasin  &  Co,  K.  R.  &  H.  Sarasin, 
Lörrach,  Baden. 

Yon  Fr.  Pasquay  in  Wasselonne  rühren 
Bourretterohmaterialien  nnd  -fabrikate  her, 
auf  die  wir  noch  zurückkommen.  Yon 
Frankreich  her  ist  verhältnissmässig  wenig 
für  Florettspinnerei  vorhanden.  A.  Strohl 
in  Lacroix  aux  Mines  (Yogesen)  stellt  Flor ett- 
gespinnst  für  Posamentirwaaren  ans.  Im 
Uebrigen  neigen  sich  die  ansgestellten  Abfall- 
seidenproducte  mehr  auf  die  Seite  der  Seiden- 
shoddyfabrikation. 

Reichhaltig  sind  dagegen  die  Seiden- 
collectionen  des  Orientes,  welche  alle  fast 
der  Bearbeitung  nach  Methode  der  Florett¬ 
spinnerei  unterliegen  müssen.  —  Auf  diese 
Producte  komme  ich  später  zurück,  da  die 
Arbeitsmethode  in  jenen  Ländern  dafür  dar¬ 
gestellt  werden  muss.  — 

(Fortsetzung  folgt.) 


Correspondenzen. 


Geehrte  Redaction' 

Ich  ersuche  Sie  folgendes  Schreiben  in  die  Spalten 
der  Allg.  polyt.  Zeitung  aufzunehmen,  da,  wie  ich 
aus  Nr  20  ersehe,  darin  der  auch  von  mir  cultivirte 
Zweig  der  Eisenbahntechnik  mit  Aufmerksamkeit 
behandelt  wird.  — 

Die  durch  die  unverhältnissmässige  Ausnützung 
der  Waldungen  unbedingt  fortwährende  Steigerung 
der  Holzpreise  hat  die  fernere  Anwendung  des 
Holzes  in  vielen  Fällen  schon  geradezu  unmöglich 
gemacht. 

Auch  die  Eisenbahntechniker  beschäftigen  sich 
aus  dem  nämlichen  Grunde  schon  lange  mit  der 
Frage,  einen  billigen  Ersatz  zu  finden  für  die  bis 
jetzt  in  Gebrauch  kommenden  Holzschwellen,  die 
von  Jahr  zu  Jahr  theurer  werden,  und  dabei  die 
gewünschten  Conditionen  erfüllen. 

Verschiedene  neue  Systeme  sind  dadurch  zu 
Tage  gefördert  worden  ohne  jedoch  befriedigende 
Resultate  zu  liefern.  Besonders  sind  auf  mehreren 
deutschen  Eisenbahnen  Stein  würfe!  in  Anwendung 
gekommen;  aber  der  Versuch  damit  hat  sich  nicht 
bewährt,  da  wegen  des  vollständigen  Mangels  an 
Elastizität  der  Unterlage  das  Rollen  der  Wagen  auf 
die  Dauer  unerträglich,  und,  was  die  Hauptsache, 
das  Material  selbst  zu  stark  angegriffen  wird. 

Meine  Aufmerksamkeitricbtete  sich  hauptsächlich 
auf  die  immer  wieder  ausgesprochene  Nothwendig- 
keit  eines  geeigneten  Ersatzes  der  Holzschwellen, 
verbesserter  Schienenlegung  und,  wo  nöthig,  einer 
ununterbrochenen  Unterlage  der  Schienen. 

Nach  vielen  Versuchen  ist  es  mir  gelungen  in 
meinem  Asphalt-Würfel  ein  Mittel  zu  bieten,  das 
diesen  genannten  Bedingungen  in  jeder  Beziehung 
entspricht. 

Meine  Würfel,  bestehend  aus  einer  Mischung  von 
Asphalt  und  kleinen  Kieselsteinen,  die  erst  bei  einer 
Hitze  von  über  200'  schmelzbar  ist,  sind  nicht  allein 
unempfindlich  gegen  die  stärkste  Sonnenwärme,  die 
nie  mehr  als  65—70'  erreicht,  sondern  sie  vermögen 
auch,  Dank  der  glücklichen  Compositlon  meiner 
Masse,  allen  sonstigen  schädlichen  Einflüssen  der 
•  Atmosphäre  zu  widerstehen;  sie  verbinden  zugleich 
mit  einer  äussersten  Zähigkeit  bereits  die  Elasti¬ 
zität  des  Holzes  und  können  nie  abgenutzt  werden. 

Dass  bei  Anwendung  meiner  Würfel  bei  Anlage 
einer  Bahn  die  grossartigsten  Ersparnisse  an  Ma¬ 
terial  und  Arbeitslohn  gegenüber  dem  System  der 
Holz  schwellen  erzielt  werden,  muss  sofort  ein- 
leuchten;  denn  die  Befestigung  der  Würfel  und 
Schienen  ist  eine  höchst  einfache  und  doch  sichere, 
und  da,  wenn  meine  Würfel  einmal  festgelegt  sind, 


dieselben  wegen  der  Unzerstörbarkeit  ihrer  Masse 
nie  wieder  erneuert  zu  werden  brauchen,  so  fällt 
damit  das  immerwährende,  höchst  störende  Auf- 
reissen  der  Bahn,  wie  dies  bei  den  Holzschwellen 
nie  zu  vermeiden  ist,  von  selbst  weg. 

Meine  Würfe!  haben  die  Form  eines  Kremzes, 
und  besitzen,  bei  einer  Dicke  von  150  Millimetern, 
eine  Tragkraft  von  150  Tonnen,  oder  130,000  Kilos, 
was  durch  gemachte  Proben  festgestellt  ist. 

In  dem  Würfel  selbst  ist  eia  eisernes  doppel-T 
eingegossen,  dessen  Oberfläche  der  Schiene  zum- 
Sitz  dient,  und  wird  dieselbe  darauf  vermittelst: 
einer  ebenfalls  quer  in  den  Würfel  eingegossenen 
Krampe  mit  Doppelschraube  und  einer  mobilen 
Zunge  befestigt.  Das  an  je  einer  Seite  der  Würfel 
befindliche  Eisen  steht  mit  dem  dnppel-T  in  Ver¬ 
bindung,  ist  wie  dieses  in  den  Würfel  eingegossen 
und  dient  zum  Einhängen  einer  eisernen  Querstange, 
mit  welcher  auf  diese  Weise  die  beiden  gegenüber 
liegenden  Würfel  auf’s  h  esteste  mit  einander  ver¬ 
bunden  werden,  so  dass  die  beiden  parallel  laufenden 
Scbienenunterlagen  ein  unerschütterlich  verbundenes 
Ganze  bilden.  Man  kann  jedoch  auch  die  Anwen¬ 
dung  dieser  Verbindungsstange  theilweise  unter¬ 
lassen,  ohne  die  Dauerhaftigkeit  der  Linie  zu  ge¬ 
fährden. 

Meine  gewöhnlichen' Würfel  bieten  der  Schiene 
eine  feste,  unverrückbare  Unterlage  von  “60  Centi- 
metern,  hierin  liegt  ein  wesentlicher  Vortheil  meines 
Systems ;  auch  kann  diese  Unterlage  zu  einer  un¬ 
unterbrochenen  gemacht  werden,  sei  es  durch 
näheres  Zusammenrücken  der  Würfel,  sei  es  durch 
Verlängerung  derselben,  denn  ich  kann  meinen 
Würfeln  jedwelche  grössere  oder  kleinere  Form 
geben,  und  ist  man  daher  bei  Anwendung  derselben 
nicht  wrie  bei  den  IIolzschwrellen  an  gewüsse  Höhen 
oder  Breiten  gebunden. 

Nachdem  ich  in  Vorstehenden  die  Art  und  die 
Vortheile  meines  Systems  kurz  auseinandergesetzt, 
erlaube  ich  mir  nun,  die  Herren  Ingenieure,  beson¬ 
ders  die  Herren  Bahn-lDgenieure  des  deutschen 
Eisenbahn-Verbandes  um  ihre  Aufmerksamkeit  zu 
ersuchen,  und  sie  zu  bitten,  meine  Erfindung,  die 
auf  der  Wiener  Weltausstellung  zur  Ansicht  aus¬ 
gestellt  ist,  einer  gründlichen  Prüfung  zu  unter¬ 
warfen,  sow-ie  das  Resultat  dieser  Prüfung  in  einem 
Bericht  gefl.  bekannt  zu  geben. 

C.  Stierlin 

!  aus  Schaffhausen  (Schweiz). 


Der  eiserne  Centralbau  der  Welt¬ 
ausstellung  in  Wien. 

Bekanntlich  ist  bis  jetzt  in  den  öster¬ 
reichischen  Fachzeitungen  noch  kein  tech¬ 
nischer  Bericht  von  Seite  der  Bauleitung 
über  die  Weltausstellungsbauten  erschienen, 
ja  es  herrscht,  abgesehen  von  den  mehr 
oder  weniger  inspirirten  halbtechnischen 
Notizen,  in  den  Tagesblättern  ein  Schweigen 
über  gewisse  Bauverhältnisse,  das  kaum 
weniger  erstaunend  wirkt,  als  die  stille 
Thätigkeit  so  vieler  Ausstellungs-Commis¬ 
sionen. 

Wenn  nun  auch  sehr  Yieles,  der  grosse 
Nachtragscredit  sogar,  in  Folge  der  berech¬ 
tigten  Erwartung  des  uns  doppelt  so  kost¬ 
baren  Erfolges,  vergessen  nnd  vergeben 
oder  doch  entschuldigt  wird,  so  hat  doch 
Eines  für  lange  Zeit  hinaus  Bestand  —  die 
BaugescMchte  des  monumentalen  Theiles 
des  Weltausstellungsgebäudes  —  die  Ge¬ 
schichte  der  Rotunde.  Und  so  wie  unseren 
späten  Nachkommen  noch  das  unbegrenzte 
Bewundern  der  stolzen  Schönheit  der  im 
altmexikanischen  Style  erbauten  Rotunde 
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bleibt,  des  gekrönten  Wahrzeichens  unserer 
eisernen  Zeit,  so  ist  ihnen  auch  deren  Ge¬ 
schichte  bewahrt,  die  ebenfalls  unter  die 
Wunderbegebenheiten  der  Wiener  Weltaus¬ 
stellung  gehört. 

In  dieser  Angelegenheit  ist  nämlich  — 
viel  zu  spät  beinahe  für  die  österreichischen 
Techniker  —  das  erste  erlösende  Wort,  aller¬ 
dings  auf  indirectem  Wege,  vom  Baudirector 
Köstlin  in  der  „Allgemeinen  Bauzeitung“ 
gesprochen  worden.  AVer,  wie  wir,  mit  ge¬ 
rechtem  Unmuthe  die  ursprünglichen  Ent¬ 
würfe  Scott  Russel’s  gesehen,  der  wird 
begreifen,  mit  welcher  Befriedigung  wir 
Kenntniss  nahmen  von  der  Ueberzeugungs- 
treue  und  dem  Muthe  eines  Mannes,  der 
endlich  das  offene  Geheimniss  rückhaltslos 
aufdeckte.  Dem  Verfasser  standen,  wie 
Niemand  sonst,  alle  actenmässigen  Belege 
zu  Gebote,  und  so  sind  wir  denn  auch  von 
der  nachhaltigen  Wirkung  seiner  Worte 
überzeugt. 

Im  Folgenden  soll  nun,  so  weit  es  ohne 
Beigabe  der  Original-Entwürfe  geschehen 
kann,  ganz  im  Sinne  des  Autors  die  Bau¬ 
geschichte  der  Rotunde  mitgetheilt  werden. 

Bekanntlich  rührt  der  Entwurf  eines 
grossartigen  Centralbaues  für  die  Weltaus¬ 
stellungen  von  dem  englischen  Schiffbauer 
Mr.  Scott  Rüssel  her,  welcher  mit  dem 
Baron  Schwarz-Sen  born  intim  befreundet, 
diesen  für  seine  Idee  gewann,  und  in  Be¬ 
zugnahme  auf  seine  angeblich  zwanzigjähri¬ 
gen  Studien  hierüber  ausführliche  Pläne  und 
Ueberschläge  zu  liefern  versprach.  Im  Juli 
1871  wurden  die  Operate  Scott  Russel’s 
bereits  erwartet,  er  erschien  jedoch  ohne 
dieselben  im  August,  und  erst  im  Septem¬ 
ber  auf  wiederholtes  Drängen  erhielt  die 
Direktion  drei  Skizzen  nebst  einer  kurzen 
Baubeschreibung,  jedoch  ohne  Beigaben  irgend 
einer  theoretischen  Berechnung,  welche  den 
abzusehliessenden  Verträgen  als  Grundlage 
dienen  sollte.  Die  erwähnten  Zeichnungen 
sind  aus  dem  X.,  XI.  u.  XII.  Heft  der  „All¬ 
gemeinen  Bauzeitung“  zu  ersehen,  und  wir 
bedauern  lebhaft,  dieselben  liier  nicht  mit¬ 
theilen  zu  können,  überlassen  diese  Ent¬ 
würfe  aber  getrost  der  unbefangenen  Be- 
urtheilung  eines  jeden  Technikers.  Diebei¬ 
gegebene  Baubeschreibung  folgt  wörtlich,  die 
Erklärung  der  Zeichnungen  jedoch  unter¬ 
lassen  wir,  da  dieselbe  ohne  Beigabe  der 
Skizzen  keinen  besonderen  Werth  hat,  und 
eine  oberflächliche  Bekanntschaft  mit  der 
Form  der  Rotunde  ohnedies  vorausgesetzt 
werden  muss. 

Baubeschreibung, 

betreffend  die  Herstellung  einer  Centralhalle 
von  gewalztem  Eisen  in  der  Mitte  des  für  die 
W  eltausstellung  1873  in  Wien  im  Prater 

zu  errichtenden  Ausstellungsgebäudes. 

Form.  Das  Gebäude  soll  kreisrund 
und  cylinderconisch  im  Durchschnitt  sein. 
Der  Durchmesser  des  durch  die  Mittelpunkte 
der  Stützen  gezogenen  Kreises  beträgt  genau 


343,775  englische  Fuss.  Die  Höhe  vom 
Boden  bis  zur  Kuppel  (Krone)  250  Fuss. 

Material.  Das  Gebäude  ist  ganz  von 
gewalzten  Eisenplatten  und  Winkeleisen  her¬ 
zustell  en,  welche  nach  der  Art  der  eisernen 
Träger  oder  der  eisernen  Schiffsplatten  zu¬ 
sammengesetzt  werden.  Das  Gesammtge- 
wicht  dieser  Eisenbestandtheile  wird  unge¬ 
fähr  2000  Tonnen  =  2,000,000  Kilogramm 
betragen.  (Sämmtliche  Ziffern  sind  im  Ori¬ 
ginale  nebstbei  auch  mit  AVorten  ausge¬ 
schrieben.) 

Die  Qualität  soll  dieselbe  sein,  wie  sie 
bei  Brücken  und  Schiffen  von  der  grössten 
Tragfähigkeit  gebraucht  wird,  und  muss 
mindestens  eine  absolute  Festigkeit  von  36 
Kilogr.  per  Quadrat- Millimeter  besitzen. 
Sämmtliche  Eisenbestandtheile  müssen  mit 
des  Lieferanten  Namen  gestempelt  sein. 

Massverhältnisse.  Die  Ilauptbestand- 
theile  des  Eisenwerkes  haben  aus  gewalzten 
Eisenplatten  von  Vs  Zoll  engl.  Dicke  und 
aus  gewalzten  Winkeleisen  in  der  Grösse 
von  4  zu  4  Zoll  zu  bestehen  bei  Vs  Zoll 
Schenkeldicke.  Ein  geringerer  Theil  be¬ 
steht  aus  Vizölligen  Blechen  und  Winkel- 
eisen  von  3  Zoll  Schenkellänge. 

Gefüge.  Die  Platten  und  Winkeleisen 
sind  durch  einfache,  6  Zoll  engl,  von  ein¬ 
ander  abstehende  Nieten  zu  vernieten:  wo 
die  Dicke  geringer  ist,  sind  die  Nieten  ver- 
hältnissmässig  näher  aneinander  zu  rücken. 
Eine  Ausnahme  in  der  Entfernung  der 
Nieten  von  einander  findet  bei  der  unteren 
Hauptdachfläche  bis  zu  einer  Höhe  von  5 
Fuss  statt,  wo  die  Nieten  nicht  6  Zoll,  son¬ 
dern  bloss  3  Zoll  von  einander  entfernt  an¬ 
gebracht  werden. 

Die  Längsfugen  sind  übereinandergrei- 
fend,  die  Enden  der  Platten  dagegen  stumpf 
aneinander  gestossen,  mit  einer  an  der  Aus- 
senseite  genieteten  Deckplatte.  Das  Ganze 
ist  wasserdicht  zu  kalfatern. 

Eisenwerk.  Beinahe  alle  Eisenbleche 
sind  entweder  ganz  flach  oder  nur  nach  einer 
Seite  gekrümmt,  entweder  conisch  oder  cy- 
lindrisch  herzustellen.  Keiner  von  den  Eisen- 
bestandtheilen  braucht  erhitzt  oder  geschmie¬ 
det  zu  werden. 

Geometrische  Verhältnisse.  Der 
Grundgedanke  für  die  Construction  des  Ge¬ 
bäudes  ist  im  Grundriss  ein  Kreis,  dessen 
Umfang  1080  Fuss  beträgt  und  welcher  die 
Basis  eines  conischen  Daches  bildet,  dessen 
Radius  in  der  Mantelfläche  200  Fuss  beträgt; 
der  Grundkreis  liegt  80  Fuss  hoch  über  dem 
Boden.  Dies  gibt  dem  Dache  eine  Neigung 
von  ungefähr  30  Grad  und  einen  Durch¬ 
messer  von  343.755  Fuss  für  die  Basis  des 
Kegels. 

Dach.  Das  Dach  des  Gebäudes  bildet 
mehrere  Abstufungen.  Die  erste  Abthei¬ 
lung  steigt  längs  der  Schrägseite  des  Kegels 
ungefähr  150  Fuss  aufwärts  und  endet  in 
einer  horizontalen  Plattform  von  20  Fuss 
Breite. 

Die  zweite  Abtheilung  erhebt  sich  senk¬ 
recht  cylinderförmig  auf  eine  Höhe  von  30 


Fuss  und  von  da  an  wieder  44  Fuss  in 
schräger  Richtung  gemessen  bis  zu  einer 
zweiten  ringförmigen  und  horizontalen  Platt¬ 
form  von  10  Fuss  Breite. 

Die  dritte  Abtheilung  reicht  bis  zur 
Krönung  des  Gebäudes  250  Fuss  über  dem 
Boden. 

Stützbalken.  Die  Stützbalken  des 
Daches  bestehen  aus  30  Pfeilern  von  AATalz- 
eisen,  welche  80  Fuss  Höhe,  10  Fuss  Breite 
und  4  Fuss  Dicke  erhalten. 

Diese  Pfeiler  sind  in  Entfernungen  von 
12  zu  12  Grad  (36  Fuss)  rund  in  den  Um¬ 
fang  des  kreisförmigen  Baues  zu  setzen. 

Die  Stützbalken  und  das  Dach  sind  wie 
das  übrige  Eisenwerk  mit  einander  durch 
Nieten  verbunden. 

Ausser  obigen  30  Pfeilern  sind  noch  zwei 
den  obigen  gleiche  Pfeiler  zu  liefern  und 
aufzustellen. 

Fundirung.  Die  Fundirung  des  Ge¬ 
bäudes  bildet  keinen  Bestandtheil  der  Liefe¬ 
rung.  Dieselbe  wird  bereits  bis  zur  Bodenhöhe 
vorbereitet  sein. 

Zurüstungen.  In  den  Längen-Niet- 
reihen  des  Daches  müssen  von  3  zu  3  Fuss 
Nieten  verwendet  werden,  welche  im  Innern 
des  Daches  mit  Ringen  versehen  sind.  Aus¬ 
serdem  ist  ein  Vorrath  von  solchen  Ringen 
mit  Gewinden  zu  halten. 

Bau- Ausführung.  Die  Bau-Ausfüh¬ 
rung  kann  einem  Werke  im  Ganzen  oder 
mehreren  AA’erken  in  Theilen  übergeben 
werden.  Die  Bau- Ausführung  wird  zu 
diesem  Zwecke  in  folgende  5  Abtheilungen 
zerlegt : 

1.  Die  erste  Abtheilung  umfasst  die  30 
Stützen  von  80  Fuss  Höhe,  10  Fuss 
Breite  und  4  Fuss  Dicke  —  ausser¬ 
dem  zwei  Extrasäulen  —  von  V2ZÖI- 
ligen  Platten  und  4zölligen  Winkeleisen 
zusammengenietet  wie  Blechträger. 

Gewicht  ca.  600  Tonnen. 

2.  30  gekrümmte  Querbalken,  welche  von 
diesen  Säulen  getragen  werden,  an 
diese  —  sowie  unter  sich  —  vernietet, 
36  Fuss  lang,  5  Fuss  hoch  und  12 
Fuss  breit  und  aus  Yszölligen  Platten 
und  4zölligen  AATnkeleisen  zusammen¬ 
gesetzt  sind. 

Gewicht  ca.  300  Tonnen. 

3.  Die  dritte  Abtheilung  hat  die  untere 
conische  Bedachung  zum  Gegenstände. 
Dieselbe  misst  1000  Fuss  rund  um 
den  äusseren  kreisförmigen  Rand  und 
300  Fuss  um  den  inneren  kreisför¬ 
migen  Rand  und  besteht  durchaus  aus 
1/2zölligen  nach  einer  Seite  gekrümm¬ 
ten  Platten,  die  an  den  geraden  Kanten 
übergreifend,  an  den  runden  Kanten 
stumpf  aneinander  gestossen  und  mit 
einer  an  der  Aussenseite  übergreifen¬ 
den  Deckplatte  vernietet  sind. 

30  gerade  Radialträger  gehen  an  der 
Aussenseite  gleichförmig  der  Spitze 
zulaufend  aufwärts,  deren  grösste 
Höhe  5  Fuss  beträgt.  7  Kreisringe 
laufen  um  das  Ganze  herum  und  sind 
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init  den  Radialträgern  verbunden. 
Die  zwei  höchsten  derselben  sind  4 
Fuss  hoch  und  liegen  auf  der  ersten 
Plattform,  welche  einen  horizontalen 
und  flachen  Ring  von  20  Fuss  Breite 
bildet.  Diese  Abtheilung  besteht  aus¬ 
schliesslich  aus  V2zölligen  Platten  und 
aus  4zölligen  Winkeleisen. 

Gewicht  ca.  1000  Tonnen. 

4.  Die  vierte  Abtheilung  umfasst  die 
obere  conische  Bedachung  und  einen 
dieselbe  stützenden  Ring  von  Säulen 
und  Bogen.  Die  Stützen,  Bogen  und 
der  äussere  Ring  bestehen  aus  Vgzöl- 
ligen  Platten  und  3zölligen  Winkel¬ 
eisen.  Das  Dach,  die  Radialträger 
und  Ringe  bestehen  aus  ^zölligen 
Platten  und  aus  21/2zölligen  Winkel¬ 
eisen.  Die  oberste  ringfömige  Platt¬ 
form  ist  10  Fuss  breit  und  hat  zwei 
Parapets  von  3  Fuss. 

Gewicht  ca.  200  Tonnen. 

5.  Diese  Abtheilung  umfasst  einen  Cy- 
linder  von  30FussDurchm.  und  40 Fuss 
Höhe,  bestehend  aus  3/i6zölligen  Platten 
und  2 y2  zölligen  Winkeleisen  und 
endet  in  der  kaiserlichen  Krone. 

Gewicht  ca,  100  Tonnen. 

(Zusammen  2200  Tonnen.) 

KB.  Alle  angegebenen  Masse  sind  in 
englischen  Fussen  zu  verstehen. 

Mit  Hilfe  dieser  Daten  und  dreier  Skizzen 
hatten  die  Architekten  ein  Bild  des  Cen¬ 
tralbaues  zu  entwerfen,  welches  die  Plan- 
Skizzen  vervollständigte,  und  darauf  ge¬ 
stützt  wurden  am  22.  September  verschie¬ 
dene  Firmen  aufgefordert,  ihre  Preisangebote 
bis  zum  7.  October  einzusenden.  Es  er¬ 
scheint  gewiss  mehr  als  gewagt,  nach  diesen 
Zeichnungen,  die  garnichts  errathen  lassen, 
ein  Offert  einzureichen,  umsomehr,  als  bin¬ 
nen  10  Tagen  von  den  Offerenten  sämmtliche 
Details  in  Naturgrösse  anzufertigen  waren. 
Herr  Johann  Caspar  Harkort  aus  West- 
plialen  ofterirte  den  billigsten  Preis,  und  es 
wurde  demselben  die  Arbeit  am  16.  October 
übertragen.  Nun  sollten  in  der  erwähnten 
Frist  von  ihm  die  erwähnten  Detailzeich¬ 
nungen  geliefert  werden,  was  ganz  natür¬ 
licher  Weise  ein  unsinniges  Verlangen  war, 
umsomehr,  als  Scott  Russel’s  zwanzig¬ 
jährige  Studien  nicht  hinreichten,  das  Pro- 
ject  zu  verarbeiten,  da  derselbe  auch  jetzt 
weder  Berechnung  noch  Pläne  vorlegte.  Es 
blieb  also  nichts  weiteres  übrig,  als  dass 
das  am  30.  October  errichtete  Ingenieur- 
Bureau  der  Weltausstellung,  dessen  Chef 
Hofrath  Ritter  von  Engerth  ist,  speciell 
unter  Leitung  des  Ober-Inspectors  Heinrich 
Schmidt  die  nöthigen  Berechnungen  und 
Constructionen  durchführen  musste.  Hiebei 
zeigte  sich  evident,  dass  der  Russel’sche 
Entwurf  absolut  unbrauchbar  war,  die  Pfeiler 
waren  weitaus  zu  schwach  und  das  Dach 
so  ohne  alles  Verständniss  angegeben,  dass 
dessen  Ausführung  nach  der  Angabe  Rus- 
sel’s  geradezu  unmöglich  war.  Um  hier 
gleich  den  vollen  Werth  dieser  Entwürfe 
zu  documentiren,  greifen  wir  den  Ereignis¬ 


sen  vor  und  erwähnen,  dass  die  Gewichts¬ 
angaben  der  Ausführung  (allerdings  inclu¬ 
sive  einer  erst  später  beantragten  Gallerie) 
4000  Tonnen  Eisen  ergab,  während  Scott 
Rüssel,  abgesehen  von  einem  Additions¬ 
fehler,  2200  Tonnen  angesetzt  hatte.  Eine 
Gewichts  -  Differenz,  welche  die  zunächst 
Betheiligten  nicht  wenig  überraschte.  In¬ 
zwischen  hatten  die  Architekten  auf  Grund¬ 
lage  der  gegebenen  Hauptdimensionen  ihre 
Entwürfe  vollendet,  die  architectonischen 
Verkleidungen  entworfen  und  auch  der 
Vertrag  der  Ausführung  des  Centralbaues 
war  abgeschlossen. 

Es  war  daher  nichts  mehr  zu  ändern, 
sollte  nicht  der  Beginn  der  Ausstellung 
vollkommen  in  Frage  gestellt  werden.  Ab¬ 
gesehen  hievon  war  auch  eine  Aenderung 
wegen  des  Unternehmers  sehr  misslich,  da 
hiedurch  bedeutende  Preisdifferenzen  ein- 
treten  konnten. 

Nun,  diese  Befürchtung  ist  auch  ohne 
diese  Veranlassung  weitaus  überraschender 
eingetreten,  selbst  die  später  wirklich  noth- 
wendig  gewordene  Preisaufbesserung  ver¬ 
schwindet  unter  der  bekannten  Nachtrags- 
forderung  des  General-Directors.  So  wurde 
denn  die  nicht  mehr  abzuändernde  Form 
der  Rotunde  vom  Ober-Inspeetor  Heinrich 
Schmidt  ausgeführt,  und  M.  Scott  Rüssel 
hatte  nicht  den  geringsten  Einfluss  weder 
auf  die  Projects  -  Verfassung  noch  auf  die 
Durchführung,  umsomehr,  als  derselbe  nur 
bei  hervorragenden  Bau- Abschnitten  in  Wien 
anwesend  war. 

Wir  haben  dies  einer  allgemeinen  Kritik 
des  Centralbaues  vorausgeschickt  ,  um 
authentisch  den  Antheil  Scott  Russe l’s  an 
dem  ganzen  Baue  nachzuweisen,  nachdem 
derselbe  selbst  von  den  Organen  der  Direc- 
tion  als  der  Leiter  der  Ausstellungsbauten 
genannt  wird. 

Für  den  Augenblick  sind  diese  Mitthei¬ 
lungen,  die  später  noch  zu  ergänzen  sein 
werden,  gewiss  genügend. 

Von  der  Kritik  des  Verfassers  über  die 
Construction  der  Rotunde  erwähnen  wir 
folgende  Momente.  Derselbe  sagt  wörtlich: 

a)  Die  in  dem  Profile  der  Rotunde  nie¬ 
dergelegte  Raumdisposition  ist  eine  höchst 
ungünstige  und  unschöne,  die  zugleich  auf 
eine  ökonomische  Verwendung  des  Con- 
struktions-Materials  wenig  Bedacht  nimmt. 

b)  Die  eigentlich  tragende  Dachconstruc- 
tion  ist  nach  Aussen  gelegt,  anstatt  dass 
sie  nach  Innen  und  unterhalb  der  decken¬ 
den  Dachfläche  liegen  sollte. 

c)  Der  Centralbau  hat  kein  Seitenlicht, 
sondern  nur  ein  sehr  hoch  oben  befindliches 
Licht  von  der  Laterne  und  wird  sich  daher 
lichtarm  erweisen. 

Damit  ist  in  aller  Kürze  die  Construc¬ 
tion  verurtheilt  und  die  Widerlegung  die¬ 
ser  thatsächlichen  Verhältnisse  wird  auch 
dem  eifrigsten  Ausstellungs-Berichterstatter 
—  ein  Architekt  dürfte  dazu  ohnedies  kaum 
den  Muth  haben,  wollte  er  nicht  sein  Schön¬ 
heitsgefühl  arg  in  Verdacht  bringen  —  nicht 
gelingen.  Die  reichen  und  mit  grossem  | 


Geschicke  componirten  Decorationen  dieses 
mächtigen  Tumulus  werden  ohne  Zweifel 
Vieles  mildern,  umsomehr,  als  die  scheinbar 
nahe  dem  Boden  beginnende  lampenschirm¬ 
artige  Dachform  der  Rotunde  hinter  dem 
grossen  Hauptportale  beinahe  ganz  ver¬ 
schwindet.  Ueber  den  ästhetischen  Werth 
der  Kuppelform,  die  die  Baumeister  zu 
allen  Zeiten  in  so  imponirenden  Verhält¬ 
nissen  auszuführen  wussten,  brauchen  wir 
hier  nichts  weiteres  zu  sagen,  die  Rotunde 
zeigt,  welche  riesige  Räume  man  mit  den 
abgeschmacktesten,  ja  paradoxen  Bauformen 
stützenlos  überspannen  kann,  wenn  man 
sich  des  Eisens  bedient,  eines  Materials,  das 
in  der  Architektur  schon  soviel  ästhetisches 
Unheil  angerichtet  hat.  Bekanntlich  wird 
in  höchst  kunstverständiger  Weise  stets  die 
Grösse  des  Centralbaues  gerühmt,  wonach 
dieselbe  die  Kuppel  der  Peterskirche  über¬ 
spannt,  ja  die  Kuppel  wohl,  aber  wenn  wir 
die  Kirche  hineinstellen  wollen,  so  würde 
das  Dach  der  Rotunde  hoch  in  der  Luft 
baumeln;  nicht  eine  Dimension  allein,  riesig 
verzerrt,  bedingt  die  Grossartigkeit  eines 
Bauwerkes.  Des  deprimirenden  Einflusses- 
auf  die  Grösse  der  Rotunde  durch  die  in 
sehr  schönen  Verhältnissen  erbauten  Portale 
ist  bereits  gedacht ;  dieser  Umstand 
wird  jedoch  nur  günstig  auf  den  Beschauer 
wirken,  und  erst  wieder  nach  Beseitigung 
der  provisorischen  Bauten  werden  die  un¬ 
seligen  Dimensionen  des  Centralbaues  so 
recht  vor  Augen  treten.  Der  zweite  Car- 
dinalfehler  ist  in  constructiver  Beziehung 
weitaus  der  schwerwiegendste,  ja  es  ist  kaum 
glaublich,  dass  Derartiges  wirklich  ausge¬ 
führt  werden  kann.  Durch  die  Anordnung: 
der  aussenliegenden  Constructionen  werden 
auf  dem  Dache  1.5  Meter  tiefe  Cassetten  ge¬ 
bildet,  welche  zeitweilig  die  zufällige  Be¬ 
lastung  auf  das  Dreifache  erhöhen,  wodurch 
also  ein  grosser  Materialaufwand  bedingt 
wird.  Die  grossen  Flächen  der  Blechhaut 
dazwischen  müssen  sich  deformiren,  und 
wir  behaupten  ganz  bestimmt,  dass  trotz, 
aller  Vermeidung  von  Oberlichten  das  Dach 
nie  wasserdicht  sein  wird.  Was  endlich 
die,  auch  in  Tageblättern  besprochene  Be¬ 
leuchtung  anbelangt,  so  fällt  bekanntlich 
directes  Licht  nur  durch  die  sehr  hoch  ge¬ 
legene  Laterne  in  den  Centralbau,  da  Ober¬ 
lichte,  wie  erwähnt,  ausgeschlossen  wurden, 
und  Seitenlicht,  wie  dies  bei  den  Kuppeln 
sonst  der  Fall  ist,  hier  wegen  der  geringen 
Höhe  des  Rundbaues  nicht  angebracht 
werden  konnte.  Durch  die  Fenster  des 
Rundganges,  der  wieder  von  einem  Gebäude¬ 
viereck  umgeben  ist,  dringt  nur  sehr  ge¬ 
dämpftes  Seitenlicht,  so  dass  also  die  To¬ 
talbeleuchtung  des  Centralbaues  nicht  aus¬ 
reicht,  die  gewohnte  Zimmerhelle  hervor¬ 
zurufen. 

Damit  wären  die  Hauptschwächen  des 
Centralbaues  besprochen  von  der  Richtig¬ 
keit  des  Mitgetheilten  werden  sich  binnen 
Kurzem  die  die  Ausstellung  besuchenden 
Techniker  wohl  selbst  überzeugen  können. 

(Z.  d.  österr.  Ing.  u.  Arch.  Ver.)  P. 
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Mitteilungen 

des  Deutschen  Bureaus  auf  derWiener 

•Ausstellung  des  Dr.  H.  Grothe. 

Die  Ausstellung  gestaltet  sich  allmälig, 
obgleich  in  den  der  Eröffnung  folgenden 
Wochen  nicht  sehr  rege  gearbeitet  wurde. 
Deutschland  wird  wohl  in  8  Tagen  mit 
Allem  fertig  sein.  Die  Montanindustrie,  die 
Maschinenhalle,  die  Möbelindustrie,  die 
Textilindustrie,  die  Chemie,  die  Landwirt¬ 
schaft  sind  nahezu  vollendet. 

Als  treffliche  Einrichtung  für  die  deut¬ 
schen  Aussteller  ist  die  Eröffnung  eines 
Lesezimmers  und  eines  Sehreibkabinettes 
zu  bezeichnen,  welche  allen  deutschen  Aus¬ 
stellern  offen  stehen.  — 

Die  Rotunde  beginnt  sich  zu  füllen,  aber 
nicht  mit  Wahl  und  Ordnung,  sondern  in 
einer  Weise,  die  eigentlich  haarsträubend 
ist.  Man  baut  eine  Halle  von  so  immenser 
Grossartigkeit  für  VJa  Millionen  oder  noch 
darüber,  man  projectirt  in  ihrer  Mitte  eine 
kolossale  Fontaine  und  proklamirt,  dass  in 
diesem  Monstreraum  auch  nur  Monstregegen- 
stände  hineinkommen  werden.  Aber  als  man 
zur  Auswahl  dieser  ausserordentlichen 
Gegenstände  kommt,  —  da  werden  Inter¬ 
esse,  Freundschaft,  Verwandschaft,  hohe 
Wünsche  etc.  rege  und  geltend  gemacht, 
die  ursprünglichen  Normen  und  Gesichts¬ 
punkte  verschwinden,  hier  wird  es  einem 
Engländer  erlaubt  eine  Zugbrücke  von 
Kupfer-  und  Messingröhren  aufzubauen,  so 
dass  der  ganze  Einblick  in  den  Transsept 
der  österreichischen  Gallerie  verloren  gellt, 
dort  macht  sich  ein  Waffenschmied  breit, 
dort  stehen  Parfümerien,  Stearine,  Gewebe, 
Wagen,  Nähmaschinen,  —  kurz  alles  Mög¬ 
liche  durcheinander,  —  ohne  richtige  Distan- 
cen,  ohne  gefällige  Anordnung,  oft  sogar 
in  ziemlich  schäbigem  Gewände!  „Das  ist 
die  Imitation  des  Jahrmarkts  von  Plunders¬ 
weilern“,  ruft  der  Correspondent  der  neuen 
freien  Presse  aus. 

Wie  schön  dagegen  würde  die  Rotunde 
benutzt  worden  sein,  wie  trefflich  würde 
sie  gewirkt  haben,  wenn  man,  anstatt  sie 
in  einen  Tandelmarkt  zu  verwandeln,  sie 
in  eine  Blumenhalle  umgewandelt  hätte,  in 
deren  Grün  und  farbiger  Pracht  die  Sculptur 
ihre  Werke  ausgebreitet  hätte,  die  jetzt 
zwischen  alle  der  Seide  und  Wolle  stehen 
und  bei  den  Liqueuren  und  Schnäpsen, 
gerade  als  wollte  sich  der  kalte  Marmor 


bekleiden  und  die  Venuse,  Faune,  Fischer 
u.  s.  w.  sich  innerlich  erwärmen. 

Unter  der  jetzigen  Anordnung  geht  auch 
noch  die  Wirkung  der  Fontaine  verloren! 

Einzusehen  ist  es  ferner  nicht,  warum 
man  die  Ausstellung  so  klanglos  lässt!  Nur 
als  Gnade  wird  hin  und  wieder  ein  Concert 
im  ziemlich  von  den  Hauptstätten  der  Aus¬ 
stellung  abgelegenen  Tlieile  des  Parkes 
heruntergeblasen,  —  das  ist  Alles.  —  Wie 
vermisst  man  die  Musikchöre  der  Pariser, 
der  Londoner,  der  Moskauer  Ausstellung. 
Jede  Provinzial- Ausstellung  sorgt  besser 
für  musikalischen  Genuss  und  Unterhaltung. 

—  Nicht  minder  viel  zu  wünschen  lassen 
die  Restaurants  übrig.  —  Bisher  ist  der 
Aufenthalt  im  Ausstellungsraum  noch  ein 
recht  ungemüthlicher  und  unbefriedigender. 

—  Aber  es  wird  vielleicht  noch  anders 
kommen.  — 


Ausstellungskataloge. 

Noch  immer  ist  der  Hauptcatalog  unvoll¬ 
ständig  und  voller  Fehler.  Wir  empfehlen 
dem  Laien  und  dem  Besucher  ohne  Studien¬ 
absicht  sich  des  Ankaufs  dieses  Machwerks 
zu  enthalten,  da  dasselbe  unnützer  Ballast 
ist  für  die  Wanderung. 

D  er  S  c  h  w  e  i  z  e  r  i  s  h  e  Katalog  dagegen 
ist  sehr  schön  ausgestattet,  recht  sorgfältig 
gearbeitet  und  mit  Einleitung  und  werth¬ 
vollen  Notizen  versehen  und  macht  dem 
Lande  alle  Ehre.  Die  Einleitung  enthält 
kurze  und  gute  Artikel  über  das  Land, 
das  Klima,  Flächeninhalt  und  Bevölkerung, 
die  Verfassung  u.  s.  w.  Aus  dieser  Ein¬ 
leitung  geben  wir  hier  die  auf  Industrie  und 
Bergbau  bezüglichen  Abschnitte  wieder  als 
allgemein  interessant  und  wissenswerth. 

Die  Cultur  der  Schweiz. 

Bodenbau. 

Ueber  den  Acker-,  Obst-,  Wein-  und 
Wiesenbau,  sowie  über  die  Forstwirtschaft, 
liegt  bis  jetzt  noch  keinerlei  ausreichendes 
und  zuverlässiges  Material  vor,  um  eine 
genaue  Statistik  aufstellen  zu  können. 

Nach  einer  approximativen  Schätzung 
beträgt  der  für  den  Bodenbau  geeignete 
Boden  der  Schweiz  15IJ/o  des  gesummten 
Flächeninhaltes;  er  liegt  zum  grössten  Tlieile 
in  dem  Mittellande  und  reicht  noch  in  die 
Thalsohlen  der  angrenzenden  Alpen-  und 


Jurathäler  hinein.  Im  Ganzen  herrscht  eine 
grosse  Zerstückelung  des  Grundeigenthums 
und  nur  in  den  Kantonen  Bern  und  Luzern 
kommen  grössere  Bauerngüter  vor;  auf  diese 
folgen  Aargau,  Solothurn  und  Thurgau.  Die 
Kantone  Luzern,  Solothurn,  Freiburg  und 
.  Schaffhausen  erzeugen  Getreide  über  ihren 
Bedarf,  im  Aargau  und  Wallis  mag  die  Pro¬ 
duction  dem  Bedürfe  das  Gleichgewicht 
halten,  in  der  übrigen  Schweiz  deckt  die 
Production  bei  Weitem  nicht  das  Bedürfniss. 
Rechnet  man  dann  zu  der  starken  schweize¬ 
rischen  Bevölkerung  noch  die  zahlreichen 
Fremden,  welche  etwa  50,000  an  der  Zahl 
jährlich  längere  oder  kürzere  Zeit  in  der 
Schweiz  verweilen,  so  wird  es  erklärlich, 
dass  jährlich  drei  bis  vier  Millionen  Centner 
Getreide  eingeführt  werden  müssen  (1867: 
3,683,319  Ctr. ;  186,8:  3,680.959  Ctr.).  Gegen 
die  Einfuhr  muss  die  Getreideausfuhr  von 
60,000  Ctr.  als  höchst  unbedeutend  er¬ 
scheinen. 

Der  Obstbau,  welcher  in  ausgedehntem 
Masse  in  Thurgau,  Zürich,  Solothurn,  Zug, 
Luzern,  St.  Gallen,  Appenzell  und  Baselland 
betrieben  wird,  bringt  lohnenden  Gewinn. 
Das  gewonnene  Obst  wird  gedörrt,  oder  zu 
Obstwein  gekeltert  oder  geht  zu  beiden 
Zwecken  als  gesuchter  Handelsartikel  ins 
Ausland,  vornehmlich  nach  Würtemberg. 

Die  Kantone,  welche  einen  ausgedehnte¬ 
ren  Weinbau  besitzen,  sind:  Waadt,  Zürich, 
St.  Gallen,  Aargau,  Neuenburg,  Wallis, 
Tessin  und  Graubünden;  die  jährliche  Wein- 
production  beträgt  nach  einer  annähernden 
Schätzung  1,155,000  Hectoliter,  reicht  aber 
für  den  Bedarf  des  Landes  so  wenig  aus, 
dass  jährlich  noch  8 — 900,000  Ctr.  Wein, 
106,000  Centner  Branntwein  und  ungefähr 
44,000  Ctr.  Bier  eingeführt  werden. 

In  der  Wiesenkultur  stehen  die" Kantone 
Luzern,  Aargau,  Zürich,  Bern  und  Solothurn 
oben  an,  dann  folgen  Basel,  Schaffhausen, 
St.  Gallen,  Freiburg,  Genf,  Graubünden  und 
Wallis.  Sie  liefert  in  Verbindung  mit  den 
Alpweiden  das  Material,  auf  welches  sich 
hauptsächlich  die  Production  von  Vieh  und 
Milchprodukten  stützt.  Auch  hier  tritt  die 
auffallende  Erscheinung  zu  Tage,  dass  z.  B. 
die  Käseausfuhr  nach  Abzug  der  Einfuhr 
nur  70,000  Ctr.  beträgt  und  dass  sogar  mehr 
Vieh  und  Butter  ein,  als  ausgeführt  wird; 
wie  sich  aus  folgender  Zusammenstellung 
ergiebt: 
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Butter,  einschl. 
Schweineschmalz.  a  er" 


Rindvieh. 


1870.  1871.  1870.  1871.  1870.  1871. 

Ctr.  Ctr. 


Einfuhr  35404, M  55483, M  2,711  2,191  69,877  103,424. 
Ausfuhr  22149, 70  15492.,,  11,683  8,157  41,062  54,791. 


Das  Waldareal  der  Schweiz  wird  auf 
19%  des  Gesammtfl äch eni  nhaltes  berechnet 
und  genügt  namentlich  mit  Bezug  auf  Brenn¬ 
stoff  dem  Bedürfnisse  des  Landes  nicht. 
Nichts  desto  weniger  hat  die  Schweiz  eine 
starke  Ausfuhr  an  Stämmen,  Brennholz  und 
Brettern,  welche  einen  Gesammtwerth  von 
über  sieben  Millionen  Franken  repräsensirt 
Verarbeitete  Holzwaaren  werden  mehr  ein- 
als  ausgeführt. 


Alp  enwirth  schaft. 

Die  Schweiz  besitzt  in  19  Kantonen,  und 
Halb-Kantonen,  in  691  Gemeinden,  zusam¬ 
men  4559  Alpen,  wozu  noch  gegen  50  hin- 
zurechnen,  über  welche  keine  Berichte  ein¬ 
gegangen  sind-  Als  Einheit  des  Flächen- 
masses  der  Alpen  gilt  ein  Stück  Weide  von 
solcher  Ausdehnung,  dass  eine  Kuli  darauf 
gesommert  werden  kann  (Kuhrecht).  Das¬ 
selbe  schwankt  von  zwei  Jucharten  oder 
Morgen  (zu  40,000 H')  bis  zu  über  zehn, 
je  nach  der  Höhe  der  Lage  und  beträgt  im 
Durchschnitt  fünf  Morgen  18  □Ruthen. 
Das  Correlat  des  Kuhrechtes  ist  der  Stoss, 
d.  li.  die  Viehzahl,  welche  auf  einem  Kuh- 
recht  geweidet  werden  kann.  Es  kommt 
nämlich  auf  einen  Stoss  eine  Kuh,  auf  ein 
Pferd  von  1 ,  2  oder  3  Jahren  kommen  = 
1,  2  oder  3  Stusse,  auf  3  Rinder  =  2 
Stösse,  1  Kalb  =  %,  1  Schwein  =  %? 

I  Ziege  oder  1  Schaf  =  1/5  Stoss.  Die 
4559  Alpen,  von  welchen  1525  oder  33, 5% 
den  Gemeinden,  80  =  1,8%,  Gemeinden 
und  Privaten  zusammen,  453  =  9%  Cor- 
porationen,  2488  =  54, 6%  Privaten  und 

II  =  0,2%  dem  Staate  gehören  und  die 
in  Höhen  von  2000  bis  9000  Euss  liegen, 
waren  (1864)  mit  270,389  Stössen  Vieh  be¬ 
setzt.  Die  Gesammtzahl  der  Weidetage  be¬ 
trug  25,074,238.  Der  Kapitalwerth  der 
Alpen  wird  sehr  niedrig  zu  Fr.  77,186,103 
angegeben.  Der  Bergzins  (Pachtzins)  sämmt- 
liclier  Alpen  betrug  Fr.  3,362,642.  Ziem¬ 
lich  genau  ist  der  Ertrag  ermittelt.  Im 
Jahr  1864  weideten  153,320  Kühe  auf  den 
Alpen  der  Schweiz,  welche  einen  Ertrag 
von  Er-  8,182,788  ergaben,  sowie  115,941 
Stück  Galtvieh,  d.  li.  nicht  Milch  gebendes 
Rindvieh  und  übrige  Viehgattungen,  die 
durch  Zuwachs  Er.  2,703,463  abwarfen. 
Der  Gesammtertrag  ist  demnach  Er.  1 0,893,874 
oder  14,1,%  des  geschätzten  Kapitalwerthes 
oder  nach  Abzug  der  Zinsen  und  Amorti¬ 
sation  des  Betriebskapitals  (Vieh  etc.)  Er. 
9,545,000  oder  12,4%.  Zu  5%  gerechnet 
betrüge  der  Werth  der  Alpen  Fr.  190,900,120 
und  mit  den  nicht  in  Rechnung  gezogenen 
Alpen  wenigstens  Fr.  200,000,000. 

Der  Werth  des  gesammton  schweizeri¬ 
schen  Viehstandes  wird  auf  260  Millionen 
Franken  geschätzt. 


Bergbau. 

Obwohl  die  Gebirge  der  Schweiz  nicht 
arm  an  Mineralien  sind,  die  des  Abbaues 
würdig  wären,  so  hat  doch  der  schweize¬ 
rische  Bergbau  namentlich  in  den  Alpen 
mit  mancherlei,  oft  unüberwindlichen  Hinder¬ 
nissen  zu  kämpfen.  Dahin  gehören  die 
gewaltigen  Verrückungen  der  ursprünglichen 
Lagerungsverhältnisse ,  die  oft  völlige  Un¬ 
wegsamkeit  der  hohem  Berggegenden,  der 
Maugel  an  hinreichendem  Brennmaterial 
und  hie  und  da  auch  die  speciellen  Eigen- 
thums  Verhältnisse. 

Die  jährliche  Ausbeute  an  Eisen  wird 
auf  ca.  160,000  Ctr.  geschätzt  und  an  der¬ 
selben  betheiligen  sich  die  Kantone  Wallis 
und  St.  Gallen ,  vorzüglich  aber  die  Jura¬ 
kantohe  Bern,  Solothurn  und  Neuenburg, 
wo  die  reichhaltigen  Bohnerze  ein  sehr  ge¬ 
schätztes  Product  liefern.  Was  jedoch  an 
diesem  Metalle  gewonnen  wird,  reicht  bei 
weitem  nicht  hin,  den  Bedarf  des  Landes 
zu  befriedigen  und  es  muss  jährlich  ein 
grosser  Vorrath  Eisen,  vornehmlich  aus 
England  und  Belgien  bezogen  werden. 
Ebenso  wenig  zureichend  ist  die  jährliche 
Production  von  Blei,  welches  in  der  Form 
von  Bleiglanz  im  walliser  Lötschthale,  im 
bernerischen  Lauterbrunnenthale  und  an 
mehreren  Stellen  von  Granbünden  gefunden 
wird.  Noch  geringer  ist  die  Ausbeute  an 
Kupfer  und  andern  Metallen. 

In  Hinsicht  auf  Steinkohle  ist  die  Schweiz 
fasst  ausschliesslich  auf  den  Bezug  ans 
auswärtigen  Quellen  angewiesen;  jedoch 
findet  sich  im  Wallis  an  verschiedenen 
Orten  Anthrazit,  der  abgebaut  wird  und 
reich  an  Kohlenstoff  ist  (ca.  88%).  in  Frei¬ 
burg  und  dem  bernerischen  Simmenthale, 
in  der  Waadt  und  im  Thurgau  kommt  die 
Pechkohle  vor,  Schiefer-  und  Braunkohle 
werden  im  st.  gallischen  Uznach,  bei  Wetzikon 
und  Käpfnach  im  Kanton  Zürich  gewonnen 
und  der  Torf  bildet  grössere  Lager  in  St. 
Gallen,  Zürich,  Zug,  Aargau,  Bern,  Waadt, 
Neuenburg  und  Luzern.  Im  waadtländischen 
Jura,  mehr  aber  im  neuenburgischen  Val 
Travers  finden  sich  reiche  Gruben  von 
Asphalt. 

Salz  wird  in  der  Alpenzone  einzig  bei 
dem  waadtländischen  Bex  gewonnen,  reichere 
Ausbeute  liefern  die  Salinen  von  Schweizer- 
liall  bei  Basel,  von  Rheinfelden  und  Ryburg 
im  Aargau ,  welche  im  nördlichen  Jura 
liegen,  aber  zur  Stunde  noch  nicht  den 
ganzen  Bedarf  des  Landes  zu  decken  im 
Stande  sind. 

(Fortsetzung  folgt.) 


Färberei,  Druckerei,  Wäscherei  und 
Reinigungs-Anstalt  für  Garderobe 
von  W.  Spinaler  in  Berlin. 

Eine  eigenthümliche  Fabrik  von  bedeu¬ 
tendem  Umfange  ist  die  genannte  von  W. 
Spin  dl  er.  Aus  kleinen  Anfängen  entstan¬ 
den  hat  sie  eine  Bedeutung  gewonnen,  die 
der  Begründer  kaum  geahnt  hat.  Wir 
wollen  hier  darüber  einige  Worte  beibringen. 


Das  Geschäft  ist  im  Jahre  1832  in  Ber¬ 
lin  gegründet  worden.  Dasselbe  nimmt  den 
Raum  zwischen  den  Häusern  Wallstrasse 
No.  11 — 13  und  Neue  Grünstrasse  No.  29 
bis  31  ein.  — 

Neue,  dem  Geschäft  einverleibte  Bran¬ 
chen  machten  es  nothwendig,  das  Fabrika¬ 
tions-Geschäft  —  Färberei  für  Rohseiden, 
für  Woliengarne  und  Druckerei  von  Wollen¬ 
garnen  nach  Cöpenick  zu  verlegen.  Dieses 
Etablissement  ist  im  Laufe  des  Monat  April 
in  Betrieb  gesetzt  worden.  — 

Das  Geschäft  in  seinen  verschiedenen 
Branchen  arbeitet  fast  ausschliesslich  für 
den  deutschen  Markt.  — 

Das  nach  Cöpenick  verlegte  und  zu  ver¬ 
legende  Fabrikations-Geschäft  umfasst  drei 
Branchen. 

« 

1.  Seidenfärberei  für  alle  Arten  ge¬ 
zwirnter,  ungezwirnter  und  Chappe-Seiden 
zur  Seiden-Posamentierwaaren-Fabrikation, 
sowie  für  Näherei  und  Tapisserie-Zwecke. 

Velpelschwarz  zur  Fabrikation  von  Hut- 
plüsclien. 

Violetsehwarz  für  schwere  Seidenstoffe. 

Schwarz  (Lincoln)  pari  bis  100  %  er¬ 
schwert  für  Tramen  zur  Posamentierwaaren- 
fabrikation. 

Schwarz  (Lincoln)  pari  für  Näh-Chappes. 
Diese  Färbung  erhöht  die  Haltbarkeit  des 
Fadens. 

Pariser  Schwarz  und  Berliner  Blau¬ 
schwarz  mit  Fall  für  gezwirnte  Chappe- 
Seiden  zur  Franzen-Fabrikation  in  Er¬ 
schwerung  bis  300  %• 

Schwarz  für  Nähseiden  pari  bis  80  % 
Erschwerung. 

Schwarz  für  Seiden  zur  Spitzenfabrika¬ 
tion  50—100  %  erschwert. 

Walkechte  Farben  auf  Organsin  zur 
Tuchfabrikation. 

Echte  Farben  für  Möbelstofffabrikation 
und  Posamente. 

Schattirnngen  für  Tapisseriezwecke. 

Farben  für  Näh-  und  Maschinenseiden. 

Ombree-F ärberei  auf  Seidengarne. 

Farben  zur  Fabrikation  von  Regenschirm¬ 
stoffen. 

2.  Wollengarn-Färberei,  Walk-Far- 
ben  zur  Tücher-  und  Stofffabrikation. 

Farben  zur  Fantasiewaaren-Fabrikation. 

Schattirnngen  und  Ombree’s  für  Tapis¬ 
serie-Zwecke. 

Farben  für  Posamente  und  Möbelstoff- 
Artikel. 

Einfache  Farben  auf  Strickgarne. 

Zwei-  und  mehrfarbige  Rayes  für  Strick¬ 
garne. 

Garnbleiche  und  Weissfärberei  für  alle 
Qualitäten  Wollengarn. 

3.  Wollengarn-Druckerei,  einfarbige 
Drucke  für  Webewaaren,  für  Häkelei  und 
Strickerei. 

Mehrfarbige  Drucke  für  Fantasiearfikel. 

Druck  für  Tapisserie-Garne. 

Buntdruck  für  Strickgarne. 

Druck  zur  Stoff-  und  Tuchfabrikation. 
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Das  Berliner  Geschäft  beschäftigt 
sich  mit  Renovation  von  getragenen  Garde¬ 
robe-  und  Gebranchsgegenständen.  — 

Zur  Bequemlichkeit  der  Kundschaft  wird 
diese  Branche  durch  19  Annahmestellen  in 
eigenen  Geschäftslokalen:  in  Berlin,  Breslau, 
Dresden,  Halle  a/S.,  Hamburg,  Hannover, 
Leipzig  und  Stettin,  und  durch  circa  200 
Agenturen  in  den  bedeutenderen  Städten 
Deutschlands  vertreten.  — 

Die  Statistik  dieser  Branche  weist  im 
letzten  Jahre  einen  Durchschnitts -Partie- 
Eingang  von  circa  3000  pro  Tag  nach. 

Sie  umfasst  6  Abtheilungen: 

1.  Färberei  für  wollene,  baum¬ 
wollene  und  gemischte  Stoffe  in  allen 
anwendbaren  Farben  nebst  Appretur.  — 

Färberei  von  Möbelstoffen,  Teppichen, 
Gardinen,  Tischdecken  in  Plüsch,  Rips  und 
Damast  —  bei  gemischten  Stoffen  —  zwei¬ 
farbig;  d.  h,  Muster  und  Borte  in  anderer 
Farbe  als  der  Grund. 

Färberei  ä  reserve  bei  werthvllone 
Shawls,  d.  h.  Färbung  des  Tisches  und 
Auffrischen  der  Bordüre. 

2.  Färberei  ä  ressört  zum  Auffärben 
getragener  und  verlegener  seidener  Stoffe, 
denen  das  Aussehen  und  der  Griff  der  Neu¬ 
heit  wiedergegeben  wird. 

Moiriren  dazu  geeigneter  Stoffe  in 
Moiree  antique  und  Moiree  franpais. 

Färberei  und  Appretur  von  getragener 
Sammet  gar  der  obe. 

3.  Druckerei  aller  Arten  seidener, 
wollener  und  gemischter  Stoffe  in  beliebig¬ 
ster  Farbenstellung. 

Waschechter  Druck  auf  getragene  und 
gebleichte  Cattun-,  Jaconnet-,  Mousselin-  etc. 
Garderode. 

Durch  Druck  hergestellte  Imitation  von 
Kanten  und  Spitzen  auf  Garderobe-  und 
Gebrauchsgegenstände.  (Im  Ausstellungs¬ 
schrank  gelbes  Atlaskleid  und  2  Sonnen¬ 
schirme.) 

4.  Waschanstalt  auf  nassem  Wege  für 
sich  dazu  eignende  Bekleidungs-  und  Ge¬ 
brauchsgegenstände,  als:  Garderobe,  Tücher, 
Shawls,  Reisedecken,  Plaids,  Tüll-  und  Mull¬ 
gardinen. 

Wäscherei  und  Glätten  von  Leinen,  Cat¬ 
tun  in  Gardinen,  Möbelbezügen,  Staubkappen, 
Fussdecken,  Läufern  etc. 

5.  Reinigungs- Anstalt  für  Herren- 
und  Damen-Garderobe  auf  sogenannt 
„chemisch  trockenem  Wege.“ 

Röcke,  Mäntel,  Paletots,  Uniformen, 
Beinkleider,  Westen  —  werden  —  je  nach 
ihrer  Beschaffenheit  —  unzertrennt  und  ohne 
dass  sie  einlaufen  und  den  ursprünglichen 
Glanz  verlieren,  in  dieser  Anstalt  gereinigt. 

Auf  gleiche  Weise  werden  Damengarde¬ 
roben,  als:  Gesellschafts-  und  Hauskleider 
mit  und  ohne  Besatz,  Pelzsachen,  Schlaf¬ 
röcke  und  Gebrauchsgegenstände,  als:  ge¬ 
polsterte  Möbel,  Teppiche,  Decken,  gestickte, 
gefütterte  und  wattirte  Gegenstände  aller 
Art  auf  diesem  sogenannt  „chemisch  trocke¬ 
nem  Wege“  gereinigt. 

6.  Färberei  und  Wäscherei  von 
Strauss- und  Putzfedern,  Glacee  und 


Waschleder-Handschuhen:  gewaschene 
und  gefärbte  Straussfedern  werden  gelockert 
und  gekräuselt. 

Havarirte  durch  Seewasser  beschädigte 
Crepe  de  Chine  und  Seidenstoffe  werden 
durch  besonders  eingerichtete  Maschinen 
wieder  belebt,  und  erhalten  den  ursprüng¬ 
lichen  seidenartigen  Glanz  wieder. 

Das  zum  Betriebe  aller  dieser  Branchen 
nöthige  Verwaltungspersonal  besteht  aus 
130  Personen;  während  ca.  400  männliche 
und  ca.  400  weibliche  Arbeiter  beschäftigt 
werden.  — 

Das  Etablissement  in  Berlin  benutzt 
7  Dampfkessel  ä  50  Pferdestärken,  davon 
3  zum  Betriebe  der  Maschinen  und  4  zum 
direkten  Färbereigebrauch.  Ausserdem  ar¬ 
beiten  9  Dampfmaschinen  mit  105  Pferde¬ 
stärken,  und  7  Wasserpumpen  mit  45  Pferde¬ 
stärken.  — 

Das  Cöpenicker  Etablissement  ist  mit 
vier  Dampfkesseln  ä  50  Pferdekraft,  einer 
Dampfmaschine  zu  30  Pferdekraft  und  einer 
Wasserpumpe  von  20  Pferdekraft  versehen. 

Bei  der  diesjährigen  Wiener  Weltaus¬ 
stellung  sind  die  Arbeiten  des  Etablisse¬ 
ments  durch  100  Nummern  nach  den  ein¬ 
zelnen  Geschäftsbranchen  vertreten,  und 
zwar  repräsentiren  diese  Objecte  die  Tüch¬ 
tigkeit  der  Fabrik  auf  das  allerbeste.  Die 
gereinigten  Stoffe  blau  Crepe  de  Chine, 
violette  Seide  etc.  sind  vorzüglich  hergestellt, 
Sammetstücke  sind  renovirt,  Atlas  und  Woll¬ 
stoffe  wieder  aufgefärbt  und  zeigen  den 
Glanz  der  Neuheit.  Das  Beste,  was  die 
Fabrik  als  Leistung  hier  aufweist,  besteht 
jedoch  in  einem  gelben  Atlas-Kleide  von 
Seide.  Dieses  Kleid  ist  gereinigt  und 
sodann  mit  einzelnen  Spitzen  Dessins  be¬ 
druckt,  auf  den  Volants  aber  mit  breiten 
Spitzenkanten.  Abgesehen  davon,  dass  die 
Druckklötze  mit  Hilfe  des  Spitzenselbst¬ 
drucks  gravirt  sind  und  so  die  volle  Imi¬ 
tation  von  Spitzengeweben  aufs  Beste  über¬ 
tragen,  ist  die  Druckfarbe  sehr  sauber  und 
scharf  ausgedruckt,  dabei  matt  und  ohne 
Glanz.  Es  macht  dies  Kleid  den  vollen 
Eindruck  einer  mit  reicher  Spitzengarnitur 
versehenen  Robe. 

Die  ausgestellten  schwarzen  seidenen 
Garne  sind  bezüglich  der  Fülle,  Tiefe  und 
Glanz  der  Farbe  das  Hervorragendste,  was 
die  ganze  Ausstellung  bietet.  B. 


Field’s  Ozokeritkerzen. 

Ein  Gegenstand  von  hoher  Bedeutung 
nimmt  in  der  englischen  Abtheilung  (Gruppe 
III.  Nr.  42)  die  Aufmerksamkeit  in  Anspruch, 
nämlich  die  Ozokeritkerzen.  Gegenüber  der 
Beschaffenheit  derselben  auf  früheren  Aus¬ 
stellungen  nehmen  diese  Kerzen  jetzt  einen 
vollkommenen  Standpunkt  ein,  insofern  sie 
das  Ozokerit  gereinigter  enthalten  und  der 
Docht  so  construirt  ist,  dass  er  nach  dem 
Ausblasen  der  Flamme  nicht  weiter  glimmt, 
—  eine  frühere  Eigenschaft  der  Ozokerit¬ 
kerzen  in  Folge  des  hohen  Schmelzpunktes 
des  Materials.  Im  Uebrigen  gilt  noch  heute 
das,  was  1871  der  officielle  Bericht  der 


Londoner  Annual-Exhibition  sagte,  aus  dem 
wir  das  Folgende  wiedergeben. 

Die  Bereitung  von  Paraffin  aus  Kohle 
und  verwandten  mineralischen  Substanzen 
hatte  schon  im  Jahre  1862  in  diesem  Lande 
und  in  Deutschland  einen  so  hohen  Grad 
von  Vollkommenheit  erreicht,  dass  die  ein¬ 
zige  Aufgabe,  welche  seit  der  Zeit  bis  zu 
der  Ausstellung  von  1867  zu  erfüllen  war, 
darauf  beruhte,  die  Kosten  der  Production 
billiger  zu  stellen.  In  dem  französischen 
Bericht  über  jene  Ausstellung  wird  auf  das 
Vorhandensein  des  mineralischen  „Ozokerit“ 
aufmerksam  gemacht,  welches  auch  als  mine¬ 
ralisches  Wachs  bekannt  ist,  und  von  Meyer 
in  einem  Sandsteine  in  der  Moldau,  in  der 
Nähe  von  Kohle  und  Steinsalz,  entdeckt 
wurde.  Kleine  Quantitäten  dieser  Substanz 
sind  auch  in  einer  Kohlengrube  beiNewcastle- 
on-Tyne  entdeckt  worden,  und  mehr  oder 
weniger  bedeutende  Lager  davon  befinden 
sich  in  Galizien,  Ungarn,  und  in  Russland. 
In  letzterem  Lande  sind  einige  Versuche 
gemacht  worden,  dieses  Ozokerit  als  Stoff 
für  Lichte  zu  benutzen;  die  ausgestellten 
Proben  jedoch  waren  nicht  von  einnehmen¬ 
der  Art.  Man  hat  aus  dem  natürlichen 
Stoff  rohe  Lichte  für  den  Gebrauch  der 
Bergleute,  in  den  Gegenden,  wo  er  vorkommt, 
gemacht,  aber  erst  innerhalb  des  letzten 
Jahres  ist  dieser  Stoff  mit  Erfolg  und  in 
einem  hinlänglich  ausgedehnten  Maasse  be¬ 
ll  andelt  worden,  so  dass  Ozokerit  nun  ein 
furchtbarer  Nebenbuhler  von  Paraffin  ist. 

Die  Herren  J.  C.  und  J.  Field,  aus¬ 
gezeichnet  durch  ihre  Verbindung  mit  der 
Stearin-  und  Paraffin-Industrie,  stellen  eine 
Reihe  von  Proben  zur  Schau  von  natürlichem 
Ozokerit,  von  geläutertem  Stoff,  von  daraus 
verfertigten  Lichten  und  andern,  von  diesem 
merkwürdigen  Mineral  erlangten  Producten. 
Der  natürliche  Stoff  hat  eine  wächserne  Be¬ 
schaffenheit  und  blättrige  Structur  und  wech¬ 
selt  in  Farbe  von  hellgelb  [bis  zu  dunkel¬ 
braun;  zuweilen  zeigt  er  auch  einen  grün¬ 
lichen  Schein.  Er  enthält  85*75  Prozent 
Kohlenstoff,  15*15  Prozent  Wasserstoff,  und 
scheint  aus  einer  Gruppe  von  soliden  Koh¬ 
lenwasserstoffen  zu  bestehen,  welche  in 
ihren  Schmelzpunkten  zwischen  60°  und 
80°  Celsius  (156°  bis  176°  Fahrenheit)  ab¬ 
wechseln;  er  enthält  auch  ein  natürliches 
Oel,  verwendbar  zu  Beleuchtungs-Zwecken, 
welches  durch  Destilliren  oder  durch  An¬ 
wendung  von  Dampf  ausgeschieden  werden 
kann.  Die  Läuterung  des  Ozokerit  in  hin¬ 
länglichem  Maasse,  so  dass  er  gute  Lichte 
giebt,  ist  eine  schwierige  Aufgabe  gewesen; 
sie  ist  jedoch  von  den  Herren  Field  und 
Siemssen  auf  gelungene  Weise  gelöst  wor¬ 
den.  Das  Mineral  wird  zunächst  sorgfältig 
destillirt,  das  Product  wird  dann  mit  Oel 
vermischt  und  einer  starken  Pressung  unter¬ 
worfen.  Die  auf  diese  Weise  erhaltenen 
kuchenförmigen  Stücke  werden  der  Wirkung 
der  Schwefelsäure  ausgesetzt,  um  die  letzten 
Spuren  von  Oel  zu  beseitigen,  und  nachdem 
der  geschmolzene  Stoff  gehörig  gewaschen 
ist,  wird  er  wiederholt  durch  animalische 
oder  Holzkohle  filtrirt.  Auf  diese  W eise  gerei- 
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nigt,  gleicht  Ozokerit  dem  feinen  gebleichten 
Wachs  an  Farbe,  ist  aber  durchsichtiger 
als  Wachs,  obgleich  nicht  so  durchsichtig 
als  Paraffin.  Der  helle  Schein  der  daraus 
verfertigten  Lichte  übertrifft  den  irgend  eines 
andern  bisher  zur  Lichtbereitung  producir- 
ten  Stoffes,  und  ihr  hoher  Schmelzpunkt 
(59°  bis  61°  Celsius)  bewahrt  sie  vor  Ver¬ 
krümmung  im  heissen  Klima  oder  in  warmen 
Zimmern  —  einer  von  den  Mängeln  der 
Paraffin-Kerzen. 


Eine  Sichtmaschine. 

Von  Job.  Wernz  in  Erpolzheim  (Rheinpfalz). 

Mit  Abbildung. 

Diese  hier  zum  ersten  Mal  zur  Ausstel¬ 
lung  gebrachte  Sichtmaschine  ist  eine  Hori- 
zontal-Centrifugal-Sichtmaschine  für  gemah¬ 
lenes  Getreide,  oder  aber  auch  für  andere 
pulverförmige  Körper.  Die  Construction 
ist  höchst  einfach.  Der  Erfinder  ging  von 
der  Beobachtung  aus,  dass  auf  Siebflächen 
und  allen  andern  Flächen,  welche  bei  einer 
fortlaufend  rotirenden  Bewegung  in  eine 
oscillirende  Bewegung  versetzt  werden,  die 
Centrifugal kraft  in  ihrer  Wirkungsrichtung 
continuirlich  abgeändert  und  unterbrochen 
wird,  um  so  viel  Theile  der  Oscillation 
der  Centrifugalbewegung  entgegengerichtet 
sind.  In  Folge  davon  kann  das  auf  dem 
oscillirend-rotirenden  Siebe  sich  befindende 
Mahlgut  durch  die  Centrifugalkraft  nicht 
ohne  Weiteres  abgeschleudert  werden,  — 
sondern  allmählig  schreitet  es  nach  dem 
Rande  des  Siebes  vorwärts.  Wernz  hat 
dieses  Fortschreiten  noch  vermindert  durch 
Ueberspannen  des  Siebes  mit  einem  Ueber- 
zug  von  Leinen,  der  aber  nicht  fest  auf 
dem  Sieb  aufliegt,  sondern  etwas  Zwischen¬ 
raum  gestattet.  —  Im  Uebrigen  können  bei 
diesen  Sichtmaschinen  noch  folgende  Punkte 
hervorgehoben  werden. 

1.  Leichtes  Wechseln  der  Gaze-Num- 
rrtern.  2.  Wenig  Gazeverbrauch.  3.  Leichte 
Zugänglichkeit.  4.  Leichte  Schmierhaltung. 
5.  Wenig  Kraftbedarf.  6.  Dauerhafte  Con¬ 
struction. 


a.  ist  das  Gehäuse,  c.  der  Deckel  über 
dem  oberen  Wellenlager  und  die  Kurbel, 
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b.  deutet  die  Dimensionen  des  Siebes  an, 
d.  ist  der  Rumpf,  e.  die  Axe,  welche  die 
Rotation  und  die  Oscillation  veranlasst. 
Die  Maschine  ist  sowohl  für  Handgebrauch 
als  auch  für  Dampf  etc.  eingerichtet. 

Die  Leistungsfähigkeit  ist  eine  verhält- 
nissmässig  grosse,  da  die  ganze  Gazefläche 
immer  vollständig  von  Sichtgut  bedeckt  ist, 
und  soll  nur  hervorgehoben  werden,  dass 
das  Sichtgat  in  spiralförmiger  Bewegung 
die  ganze  Sichtfläche  in  steter  Fortbewegung 
bedeckt,  wodurch  alle  kleineren  und  schwe¬ 
reren  Theile  sehr  schnell  Gelegenheit  haben, 
sich  rasch  abzusondern.  Durch  diese  eigen- 
thümliche  Bewegung  des  Sichtgutes  kann 
eine  gröbere  Gaze-Nummer  ohne  Nachtheil 
angewendet  werden,  und  ist  dadurch  trotz 
der  kleinen  Sichtfläche  eine  gute  quantita¬ 
tive  Leistung  bedingt,  welche  durch  Ueber- 
legen  eines  leichten  Tuches  über  dem  Sicht- 
gut  bedeutend  erhöht  werden  kann. 

Diese  Maschine  ist  seit  Jahresfrist  in 
vollständig  befriedigender  Weise  in  Betrieb. 

Die  Maschinen  werden  geliefert  mit  einer 
Sichtfläche  nach  Wahl  der  Gaze-Nummer. 

No.  1.  Siebdurchmesser  =  0,960  m.  auf 
eisernen  Füssen  140  Thlr.,  auf  Holzfüssen 
120  Thlr.  ab  Erpolzheim. 

No.  2.  Siebdurchmesser  =  0,G80  m.  auf 
eisernen  Füssen  120  Thlr.,  für  Handbetrieb 
140  Thlr.  ab  Erpolzheim. 


Die  Werkzeugmaschinen  auf 
der  Ausstellung. 

(Fortsetzung). 

Eine  der  durch  Neuheit  der  Idee  hervor¬ 
ragenden  Maschinen  unter  den  ausgestellten 
Werkzeugmaschinen  ist  die  Schraub en- 
und  M  utt  er  s  ch  neidmas  chine,  Patent 
R.  Breitfeld,  ausgeführt  von  Nestler  und 
Breitfeld  in  Erla  bei  Schwarzenberg 
(Sachsen). 

Die  zur  Zeit  in  2  Grössen  ausgeführte 
Maschine  zum  Einschneiden  des  Gewindes 
in  Schrauben  und  Muttern,  hat  ihre  Brauch¬ 
barkeit  überall,  wo  sie  in  Verwendung  kam, 
schnell  erwiesen,  da  sie  bei  möglichster 
Raumersparniss  4  einspindliche  Schrauben- 
und  Mutter -Schneidmaschinen  ersetzt.  In 
vielen  Fällen  und  namentlich  beim  Ein¬ 
schneiden  des  Gewiiides  in  Muttern  braucht 
sie  nur  durch  einen  Arbeiter  bedient  zu 
werden  und  es  wird  dadurch  neben  der 
grossen  Leistungsfähigkeit  der  Maschine 
auch  die  Herstellung  der  Gewinde  eine 
sehr  billige. 

Das  Obertheil  der  Maschine  ist  drehbar 
und  braucht  deshalb  der  Arbeiter  seinen 
Platz  nicht  zu  verlassen,  kann  vielmehr 
die  einzelnen  Arbeitsorte  vor  sich  bringen. 

Das  Gewind  schneiden  in  die  Mutter  ist 
erfolgt,  wenn  der  Bohrer  seiner  Länge  nach 
durch  die  Mutter  hindurchgegangen  ist;  er 
fällt  dann  in  die  das  Obertheil  des  Ma¬ 
schinengestelles  bildende  ringförmige  Schaale 
oder  Schüssel,  die  gleichzeitig  zur  Auf¬ 
nahme  der  Späline  und  des  Oeles  dient; 
durch  ein  Loch  in  derselben  kann  das  Oel 
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in  ein  darunter  gestelltes  Gefäss  abgeführt 
werden.  Da  das  Einschneiden  des  Gewin¬ 
des  in  die  4  nacheinander  eingelegten  Mut¬ 
tern  sich  in  stufenweise  immer  weiter  fort¬ 
geschrittenen  Stadien  befindet,  und  der  Ar¬ 
beiter  darauf  zu  achten  hat,  dass  das  Durch¬ 
fallen  des  Bohrers  an  seinem  Platze  geschieht, 
da  er  ausserdem  sich  den  Bohrer  herbei¬ 
holen  müsste,  so  wird  er  durch  die  Ma¬ 
schine  zu  steter  Thätigkeit  angetrieben. 

Auf  der  Maschine  können  zu  gleicher 
Zeit  sowohl  Schrauben  als  Muttern  mit 
Gewind  versehen  werden. 

Das  Einschneiden  des  Schraubengewindes 
erfolgt  durch  einen  Schnitt  und  es  wird 
durch  Oeffnen  der  Schneidkluppe  mittelst 
eines  Handgriffes  der  geschnittene  Schrau¬ 
benbolzen  sofort,  ohne  dass  ein  Rückgang 
nöthig  wäre,  herausgenommen  und  durch 
einen  anderen  zu  schneidenden  ersetzt. 

Den  Schraubenbolzen  mit  4  oder  6  ecki¬ 
gen  Köpfen,  sowie  denen  mit  runden  Köpfen 
und  4  eckigen  Ansätzen  wird  die  Umdre¬ 
hung  durch  entsprechende  in  der  Arbeits¬ 
spindel  befestigte  Gesenke  mitgetheilt,  wäh¬ 
rend  Bolzen  mit  runden  Köpfen  ohne  An¬ 
satz,  oder  solche  ohne  Köpfe,  in  besonders 
construirte ,  sofort  ein-  und  ausrückbare 
Klemmvorrichtungen,  eingespannt  werden. 

Die  ausgestellte  Maschine  ist  die  grös¬ 
sere  mit  No.  I.  bezeichnete  und  können 
auf  ihr  Schrauben  bis  1  "  Dmtr.  und  Mut¬ 
tern  bis  IV2"  Dmtr.  mit  Gewind  versehen 
werden. 

Die  Länge  der  Schrauben  mit  4  oder 
6  eckigen  Köpfen  darf  excl.  Kopf  bis  235  mm. 
betragen,  während  dieselbe  bei  Schrauben, 
die  in  die  Einklemmvorrichtung  gespannt 
werden  müssen,  nur  165  mm.  sein  darf. 
Auf  Maschine  No.  II.  können  Schrauben 
bis  1“  Dmtr.  und  165  mm.  Länge  sowie 
Muttern  bis  10  Dmtr.  mit  Gewind  versehen 
werden  und  ist  hier  die  Einrichtung  ge¬ 
troffen,  dass  sich  die  Arbeitsspindel  in 
ihrem  höchsten  Stande  in  Ruhe  befindet, 
wodurch  sowohl  das  Einbringen  des  Schrau¬ 
benbolzens  oder  Gewindbohrers  erleichtert, 
als  auch  das  unnöthige  Rotiren  der  etwa 
nicht  in  Betrieb  befindlichen  Spindeln  ver¬ 
mieden  wird. 

Die  Leistungsfähigkeit  der  Maschine  ist 
für  Muttern  z.  B. 

von  3/s  7a  5/s  3/r  7/n  1"  Dehrn, 

ca.  240  220  180  150  100  85  p.  St. 

Nestler  &  Breitfeld  liefern  übrigens  Ma¬ 
schinen  zum  Schneiden  von  Holz,  Stein  und 
Argentan,  —  Walzwerke,  Durchstosse,  Per¬ 
forationsmaschinen  für  Bleche,  Druckwerke 
für  Löffel  etc.  aus  Eisenblech,  zur  Anfer¬ 
tigung  von  Schienennägeln,  sowde  Maschinen 
zur  Holzschleiferei  und  Pappenfabrikation. 

Der  Preis  der  Schraubenschneid - 
m aschinen  richtet  sich  nach  der  Grösse 
der  Maschinen.  Für  Schrauben  bis  1"  und 
Muttern  bis  zu  D/V'  engl,  kostet  die  Ma¬ 
schine  incl.  Kluppen,  Backen,  Klemmvor¬ 
richtungen,  Gesenken,  Bohrfutter,  Bohrern  etc. 
ca.  1100  Thlr.  — 

(Fortsetzung  folgt). 

Lewent’sche  Buchdruckerei,  Berlin. 
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Deutsche  Nähnadelfabrikation. 
Die  Deutsche  Nähnadelfabrikation  hat 
einen  hohenPlatz  errungen  nach  jeder  Richtung 
hin.  Sie  erscheint  hier  in  Wien  zahlreich 
vertreten,  —  aber  von  Berechtigten  und  U  n- 
berechtigten.  Unberechtigte  nennen  wir  die 
Händler,  welche  die  erkauften  Nadeln 
zur  Ausstellung  schicken  als  eigenes 
Fabrikationsproduct!  Solche  Pseudo¬ 
fabrikanten  gehören  nicht  auf  die  Ausstel¬ 
lung.  Dieses  Urtheil  trifft  zumal  die  Firma 
Lisser  von  Berlin.  Wir  bitten  die  Jury  auf 
dergleichen  Eindringlinge  Acht  haben  zu 
wollen  und  für  sie  nur  das  Verdienst  in 
Anrechnung  zu  bringen,  dass  sie  die  Nadeln 
gekauft,  arrangirt  und  in  einer  Vitrine, 
Kasten  etc.  hier  zur  Ausstellung  gesendet 
haben. 

Die  Firmen,  die  für  uns  zur  Beurthei- 
lung  in  Betracht  kommen,  sind: 

Wolff  &  Knippenberg  in  Ichtershausen, 
Georg  Prinz  &  Co.  in  Aachen, 

Brause  &  Co.  in  Iserlohn, 

Pastor  Söhne  in  Burtscheid, 

Jos.  Zimmermann  in  Aachen, 

Staedler  &  Uhl  in  Schwabach, 

Leo  Lammertz  &  Co.  in  Aachen, 

Peter  Bock  in  Aachen. 

Die  für  eine  Industrie-Ausstellung  zweck- 
massigste,  für  das  Publicum  lehrreichste 
Ausstellung  von  Nähnadeln  ist  unter  allen 
diesen  Ausstellungen  die  von  Wolff&Knip- 
p  e  n  b  e  r  g.  Diese  F abrikanten  haben  die  N äh- 
nadelfabrikation  in  Thüringen  überhaupt 
erst  eingeführt  und  mit  vielen  Mühen  durch¬ 
geführt,  so  dass  dieselbe  dort  jetzt  ein 
segensreicher  Erwerbszweig  geworden  ist. 
Die  ausgestellte  Sammlung  selbst  zeugt  von 
der  Sachkenntniss  und  der  systematischen  Be¬ 
handlung  der  Fabrikation,  von  der  maschi¬ 
nellen  Accuratesse  und  Bestimmtheit  wie  keine 
andere  der  ganzen  Ausstellung,  hier  finden 
endlich  die  Technologen  einmal  eine  Vor¬ 
führung  der  F abrikation  in  Rohstoff,  Zwischen- 
producten  und  Producten,  welche  erlaubt, 
die  Veränderung  des  Stoffes  durch  jede 
Zwischenarbeit  schnell  und  deutlich  zu  er¬ 
sehen.  Was  bei  der  Wolff’schen  Fabrika¬ 
tion  offenbar  der  Grundgedanke  ist,  das  ist 
das  Streken  des  Materials  durch  Zug. 
Hierin  liegt  zugleich  die  Antwort  für  die 
wunderbare  Qualität  des  Fabrikates,  was 
Festigkeit,  Steifigkeit,  Politur,  die  Arbeit  der 
Oehre,  was  Gleichmässigkeit  anlangt!  — 


Nächst  Wolff  &  Knippenberg  tritt  Leo 
Lammertz  in  Aachen  sehr  gut  hervor. 
Auch  hier  findet  man  Sorgfalt,  Gleichartig¬ 
keit  und  Qualität.  Wir  wissen,  dass  diese 
Fabrik  sich  im  höchsten  Grade  fortent¬ 
wickelt  hat,  seitdem  sie  bereits  1862  in 
London  prämiirt  worden  ist  und  dass  sie 
in  späteren  Ausstellungen  mit  dem  Besten 
in  Concurrenz  treten  durfte.  Dieser  Fabrik 
gebührte  wohl  mit  Recht  eine  Fortschritts- 
medaille.  Auch  Staedler  &  Uhl  in 
Schwabach  liefern  Gutes  vorzüglich  in 
feineren  Nummern  und  Goldöhrnadeln. 

Georg  Prinz  &  Co.  in  Aachen  hatte  offenbar 
die  Absicht  durch  breiten  Aufbau  seiner  mit 
Gold  überzogenen  Tableaux  das  Publicum  für 
seine  Fabrikate  zu  gewinnen.  Um  so  weniger 
Effect  macht  jetzt  der  zerstreute  und  wenig 
günstige  uud  geeignete  Aufbau  dieser  Ta¬ 
bleaux,  welche  iiberdem  einer  Beurtheilung 
der  Qualitäten  nicht  zugänglich  sind.  Recht 
geschmacklos  sind  die  Kästchen  und  Enve- 
loppesjn  welchePrinz  die  Nadeln  zum  Verkauf 
einlegt.  Seine  Nähmaschinennadeln  werden 
auf  den  Tableaux  durch  Anführung  von 
Medaillen  etc.,  welche  sie  auf  anderen  Aus¬ 
stellungen  erhielten,  belobt.  Was  in  diesem 
Reclamefache  geleistet  werden  kann,  ist 
enorm.  Es  zeigt  sich  das  an  einem  Ta¬ 
bleaux,  wo  gesagt  ist,  dass  die  Nadeln  der 
betreffenden  Fabrik  zu  der  Zeit  in  den 
Nähmaschinen  von  Howe,  Singer,  Wheeler 
&  Wilson  u.  s.  w.  eingesetzt  waren  als  diese 
Maschinen  den  Preis  erhielten,  — wo?,  wann? 
—  Alles  das  ist  verschwiegen.  Man  kann  sich 
keine  plumpere  und  doch  wieder  raffinirtere 
Reclame  denken,  —  keine  werthlosere 
Empfehlung.  —  Es  berührt  übrigens  höchst 
angenehm,  dass  die  meisten  der  ausstellen¬ 
den  derartige  Arrangements  vermieden  haben, 
sondern  in  bescheidener  und  sachlicher 
Vorführung  ihre  Fabrikate  zeigen,  so  Pastor 
Söhne,  Brause  &  Co.,  Zimmermann,  deren 
Producte  -einen  guten  Eindruck  machen. 
Peter  Bock  scheint  die  Nähnadeln  als  Neben¬ 
sache  zu  betrachten  und  stellt  eine  Collec¬ 
tion  von  Knopfnadeln  aller  Art  aus.  Uebri- 
gens  dürfen  wir  die  Nähmaschinennadeln 
von  Dubois  in  Düren  nicht  vergessen  und 
die  Packnadeln  von  Selve  &  Heller  in 
Lüdenscheid  ferner  die  Strumpfwirkernadeln 
von  Heinrich  Ahl  in  Hof  (Bayern).  —  Im 
Allgemeinen  lehrt  uns  die  Betrachtung  dieser 
Fabriken,  dass  die  Nähnadelfabrikation  in 


Deutschland  ausserordentlich  prospirirt  hat 
und  trefflich  entwickelt  ist  und  dass  die 
Producte  derselben  nach  allen  Theilen  der 
Welt  exportirt  werden.  Die  beiden  grössten 
dieser  Fabriken  Wolff  &  Knippenberg  und 
Leo  Lammertz  arbeiten  mit  je  mehr  als 
60  Pferdekraft  und  je  einem  halben  Hundert 
von  Arbeitern  und  fertigen  bis  zu  3  Mill. 
Nadeln  pr.  Jahr. 


Mittheilungen 

des  Deutschen  Bureaus  auf  derW iener 
Ausstellung  des  Dr.  H.  Grothe. 
Noch  immer  ist  die  Ausstellung  un¬ 
vollendet.  Frankreich  geht  mit  wahrem 
Schneckengange  voran  und  von  Amerika 
und  Brasilien  sieht  man  noch  gar  nichts, 
ausser  in  der  Maschinenhalle  eine  kleine 
Collection  amerikanischer  Maschinen.  — 
Heute,  wo  sich  die  Gesammtausstellung 
schon  etwas  übersehen  lässt,  erkennen  wir 
mehr  und  mehr,  welches  trügerische  Bild 
eine  solche  Weltausstellung  von  dem  Stande 
der  Industrie  der  verschiedenen  Länder 
giebt.  Es  erscheint  hier  die  österreichi¬ 
sche  Industrie  in  einem  glänzenden  Ge¬ 
wände,  das  dem  Laien  ein  Phantom  von 
derselben  erzeugt,  denn  wir  wissen  doch 
alle  als  Techniker,  wie  viel  die  meisten 
Zweige  der  Industrie  in  Oesterreich  noch 
zu  wünschen  übrig  lassen.  Die  deutsche 
Industrie  kam  niemals  weniger  ungedrückt 
zur  Vorführung  und  der  heutige  Aufbau 
giebt  ein  lückenhaftes  Bild,  einmal  weil 
viele  erste  Fabriken  nicht  ausstellten,  so¬ 
dann  weil  die  Industriellen,  welche  aus¬ 
stellten,  zum  Theil  ihre  Bedeutung  nicht 
zur  Geltung,  zur  Anschauung  bringen 
konnten.  Von  der  französischen  Aus¬ 
stellung  gilt  das  bekannte  Wort,  dass  das 
Ausstellungsrecept  der  Franzosen  eine  gute 
Composition  enthält,  ohne  etwas  Ueber- 
sichtliches  zu  zeigen  und  etwas  zu  ver- 
rathen.  Russlands  Industrie  ist  hier  an 
und  für  sich  ja  recht  hübsch  präsentirt, 
aber  vergleicht  man  dies  Bild  mit  dem  in 
Moskau,  in  Petersburg  auf  Ausstellungen 
gewonnen,  so  blasst  das  hiesige  gewaltig 
ab.  Noch  mehr  geschieht  dies  für  den  Be¬ 
sucher  der  Kopenhagener  skandinavischen 
Ausstellung  mit  der  nordischen  Industrie. 
Und  nun  betrachte  man  die  englische  In¬ 
dustrie  auf  der  Wiener  Weltausstellung,  be- 
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achte  die  5  Aussteller  der  Eisenbranche 
zähle  die  wenigen  ausstellenden  Maschinen¬ 
fabriken  —  und  man  wird  gestehen,  dass 
dies  grosse  Industriereich  in  keinem  un¬ 
vollständigeren  Lichte  sich  zeigen  konnte. 

Beachtet  man  ferner  noch  die  gänzliche 
Unübersichtlichkeit  des  Arrangements  neben 
der  eben  skizzirten  lückenhaften  Vorführung, 
so  kann  man  nicht  anders  als  aussprechen, 
dass  nichts  schlechter  geeignet  ist,  ein  über¬ 
sichtliches  und  wahres  Bild  zu  geben  über 
den  Stand  der  diversen  Landes -Industrien, 
als  diese  Wiener  Ausstellung!  — 

Damit  soll  nun  keineswegs  behauptet 
werden,  dass  nicht  die  Ausstellung  viel 
Treffliches  und  Interessantes  enthielte,  was 
anziehend  und  höchst  lehrreich  ist  und  dass 
sie  mancherlei  Nutzen  stiften  wird,  durch 
den  Austausch  der  Ideen  u.  s.  w.  —  Wir 
wollten  den  ruhmrednerischen  und  weit  über 
das  Wirkliche  hinaus  deklamirenden  Berich¬ 
ten  vieler  österreichischer  Blätter  nur  durch 
diese  kleine  Notiz  zeigen,  dass  der  Wiener 
Ausstellung  nicht  der  Ruhm  gebührt,  den 
sie  ihr  beizulegen  suchen,  nämlich  die  In¬ 
dustrien  der  Länder  so  versammelt  zu  haben, 
dass  eine  genaue  Taxation  und  ein  Ab¬ 
wägen  gegeneinander  statthaben  könne.  Un¬ 
gefähr  das  Gegentheil  ist  erreicht!  — 


Die  Com munikations mittel. 

Wir  müssen  leider  constatiren,  dass  die 
Communicationsmittel  für  den  Besuch  der 
Ausstellung  keine  vorzüglichen  sind ,  vor 
allen  Dingen  recht  viel  zu  wünschen  übrig 
lassen  in  Bezug  auf  Regelmässigkeit.  Die 
Pferdeeisenbahn  scheint  ihre  ältesten  und 
schlechtesten  Waggons  hierbei  zu  Grunde 
fahren  zu  wollen,  sowie  ihre  Schienen  von 
der  Aspernbrücke  bis  zum  Schottenring  bis 
zur  Unfahrbarkeit  ausnützen  zu  wollen.  Auf 
dieser  Strecke  wird  man  durch  die  heftig¬ 
sten  Stösse  in  Folge  von  Durchbiegung  der 
Schienen,  Fehlen  der  Unterlagen  u.  s.  w. 
arg  geplagt.  Der  Hauptübelstand  ist  aber 
der,  dass  die  Bahn  weder  Bestimmungen  kennt 
oder  einhält  für  zulässige  Personenzahl 
im  Waggon,  sondern  in  Waggons  von  18 
Sitzplätzen  bis  zu  50  Menschen  einpackt. 
Das  Wort  complet  scheint  hier  unbekannt- 
Die  Wagen  fahren  gerade  wie  dem  Conductor 
beliebt  und  so  kommt  es,  dass  man  an 
Haltestellen  oft  4  —  7  Wagen  in  einer  Linie 
dicht  hinter  einander  passiren  sieht,  dann 
aber  geraume  Zeit  warten  muss,  bis  einmal 
wieder  einer  kommt.  Für  den  Ausländer 
sind  dieseU  ngeregelthciten  unausstehlich,  weil 
er  gewöhnt  ist,  dass  er  für  sein  Geld  be¬ 
quem  befördert  wird  und  dass  bei  Besetzung 
der  vorhandenen  Zahl  Sitze  die  Tafel  com- 
plct  herausgehängt  wird,  weil  er  die  Ein¬ 
haltung  von  Fahrzeiten  gewöhnt  ist  und  die 
pünktliche  Abfahrt  von  Stationen,  wie  sie 
ihm  der  einzuhaltende  Fahrplan  lehrt.  — 
Ausserdem  incommodirt  den  Fahrgast  noch 
eine  überlästige,  störende  Controlle,  deren 
Zweck  ganz  uneinsichtlich  ist,  weil  die 


Ausführung  dieser  Controlle  an  Naivetät 
Alles  übertrifft,  was  wir  noch  je  gesehen 
haben. 


Ausstellungskataloge. 

Der  deutsche  Ausstellungskatalog. 

Endlich  ist  der  deutsche  Ausstellungs¬ 
katalog  erschienen  und  wird  in  dem  deut¬ 
schen  Versammlungshaus  für  I  Gulden  ver¬ 
kauft-  Dieser  Katalog  macht  seinen  Be¬ 
arbeitern  alle  Ehre. 

Die  Einleitung  über  das  deutsche  Reich 
von  T.  Bödiker  ist  präcis  und  trefflich  ge¬ 
arbeitet  und  die  Vorreden  zu  den  Gruppen 
sind  sachgemäss,  kurz  und  doch  vollstän¬ 
dig  gehalten.  Die  Bemerkungen  bei  den 
einzelnen  Ausstellern  über  Grösse  der  Fa¬ 
briken  und  Fabrikation  sind  in  gewissem 
Maasse  werthvoll.  —  Unter  den  bisher  er¬ 
schienenen  Specialkatalogen  nimmt  dieser 
deutsche  bestimmt  den  ersten  Rang  ein. 


Der  Schweizer  Katalog. 

(Schluss.) 

Industrie. 

Aus  dem  bedeutenden  Ausfälle  an  Er¬ 
zeugnissen  der  Urproduction  ergiebt  sich  für 
die  Schweiz  die  Noth wendigkeit,  dass  ein 
grosser  Theil  ihrer  Bevölkerung  diesen  Aus¬ 
fall  durch  industrielle  Arbeit  decken  muss. 
Der  schweizerischen  Industrie  hinderlich  ist 
der  Mangel  an  Rohstoffen,  besonders  an 
Kohle  und  Eisen,  ihre  continentale  Lage, 
ihre'  Meereshöhe,  und  der  Umstand,  dass 
sie  ringsum  von  Staaten  mit  Schutzzöllen 
umgeben  ist.  Derselben  förderlich  sind  die 
zahlreichen  Wasserkräfte,  die  ihr  zu  Gebote 
stehen  und  die  sich  noch  vermehren  werden, 
je  tiefer  die  Industrie  in  die  Alpenzone 
einzudringen  vermag.  Ausserdem  wird  sie 
begünstigt  durch  eine  volle  Gewerbs-  und 
Handelsfreiheit  und  das  rastlose  Bestreben, 
durch  Besiegung  lokaler  Hindernisse  Ver¬ 
kehrswege  zu  öffnen,  auf  denen  ihre  Er¬ 
zeugnisse  auf  den  Weltmarkt  gelangen  kön¬ 
nen.  Zahlreiche  Etablissements  haben  zur 
Stunde  schon  neben  der  Wasserkraft  die 
Kraft  des  Dampfes  zu  Hülfe  genommen, 
und  man  zählt  auch  schon  solche  Fabriken, 
die  einzig  auf  letztere  gegründet  sind.  Unter 
den  Industriezweigen  nimmt  nach  der  ört¬ 
lichen  Ausbreitung  den  ersten  Rang  ein: 

1.  Die  Baumwollenindustrie,  welche 
ursprünglich  in  der  Ostschweiz,  und  zwar 
in  den  Kantonen  Zürich,  Aargau,  Glarus, 
St.  Gallen  und  Appenzell  ihren  Hauptsitz 
hatte,  verbreitete  sich  nach  und  nach  auch 
in  den  Kantonen  Zug,  Thurgau,  Schaffhausen, 
Schwyz,  Solothurn,  Bern  u.  a.  m.  Sie  be¬ 
zieht  sich  zunächst  auf  die  Baumwollspin¬ 
nerei,  welche  in  Folge  statistischer  Erhe¬ 
bungen  bei  Anlass  der  Volkszählung  vom 
Jahre  1870  folgendes  annäherndes  Resultat 
hinsichtlich  der  Spindelnzahl  ergiebt: 


Zürich  .  .  . 

.  Spindeln  684,566 

Bern  .  .  .  . 

•  99 

83,412 

Luzern  .  .  . 

*  7? 

18,636 

Uri  .  .  .  . 

_ 

Schwyz  .  .  . 

‘  99 

75,060 

Unterwalden  . 

‘  99 

0 

0 

cd 

Glarus  .  .  . 

*  99 

254,468 

Zug  .... 

’  99 

111,012 

Ereiburg  .  . 

•  99 

60 

Solothurn  .  . 

*  99 

28,526 

Basel  .  .  . 

*  99 

44,148 

Sch  aff  hausen  . 

26,110 

Appenzell  .  . 

99 

4,314 

St.  Gallen  .  . 

*  99 

218,512 

Graubünden  . 

• 

33,122 

Aargau .  .  . 

*  99 

410,434 

Thurgau  .  . 

•  99 

50,146 

Tessin  .  .  . 

•  99 

13,028 

Waadt  .  .  . 

*  99 

1,397 

Wallis  .  .  . 

— 

Neuenburg 

*  99 

— 

Genf  .... 

•  99 

— 

Es  zeigt  sich  somit 

eine  Total- 

Spindelzahl  von 

circa  .  . 

2,059,351 

gegenüber  von  circa  1,602,109  Spindeln  im 
Jahre  1860,  oder  eine  Vermehrung  von  circa 
457,242  Spindeln  in  den  Jahren  1860  bis  1870. 

Rechnet  man  auf  die  Spindel  einen  jähr¬ 
lichen  Verbrauch  von  28  Zoll-Pfd.  Rohstoff 
und  25 y2  Zoll-Pfd.  daraus  verfertigten  Gar¬ 
nes,  unter  der  Annahme,  dass  die  Nr.  45 
die  Durchschnittsnummer  der  in  der  Schweiz 
erzeugten  Gespinnste  im  Verhältniss  der 
Spindelzahl  bilden,  so  ergiebt  dies  einen 
Jahres-Consum  an  roher  Baumwolle  von 
etwa  57 V2  Millionen  Zoll-Pfd.  und  eine 
Jahresproduction  an  Garn  von  circa  521/2  Mil¬ 
lionen  Zoll-Pfd.  Ein  Theil  der  producirten 
Garne  wird  nach  Deutschland,  Oesterreich, 
Frankreich  und  Italien  exportirt,  während 
ein  anderer  Theil  im  Lande  selbst  verwoben 
wird  und  zwar  vornehmlich  in  den  Kan¬ 
tonen  Zürich,  Aargau,  Glarus,  St.  Gallen, 
Appenzell,  Zug  etc.  Ein  andrer  Industrie¬ 
zweig,  die  mechanische  Zwirnerei,  welcher 
sich  in  den  letzten  Jahren  wesentlicher  Aus¬ 
dehnung  erfreute,  absorbirt  ebenfalls  ein 
nicht  zu  unterschätzendes  Quantum  Garn  in 
allen  Nummern,  zur  Erzeugung  von  Garn 
zu  Stickereien,  von  mechanischem  Nähfaden, 
Kammfaden  etc. 

Die  gewonnenen  Rohtücher  bilden  wieder 
die  Unterlage  zur  Färberei  und  Druckerei, 
welche  in  den  Kantonen  Glarus,  Zürich, 
Aargau  und  Thurgau  ihre  hervorragenden 
Sitze  haben.  Die  Buntweberei  hat  ihren 
Hauptsitz  in  den  Kantonen  St.  Gallen,  Thur¬ 
gau,  Zürich  und  Aargau. 

St.  Gallen  und  Appenzell,  sowie  auch 
die  grossen  Webereien  in  Waadt,  Kanton 
Zürich,  verfertigen  feine  Mousseline,  welche 
zum  grossen  Theil  für  die  ausgedehnte 
Stickerei  der  erst  benannten  zwei  Kantone 
ihre  weitere  V eredlung  finden.  Die  Stickerei, 
einer  der  bedeutenderen  Zweige  der  Schwei¬ 
zerischen  Baumwollen-Industrie  zerfällt  1.  in 
Handstickerei,  2.  in  mechanische  Blattstich- 
Stickerei  und  3.  in  mechanische  Kettenstich- 
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oder  Crochet-Stickerei.  An  der  Handarbeit 
der  Stickerei,  die  in  Appenzell  ihren  Haupt¬ 
sitz  hat,  betheiligen  sich  Appenzell-Inner¬ 
rhoden,  das  Eheinthal  und  jenseits  der 
Schweizergrenze  auch  Schwaben  und  der 
Bregenzer  Wald.  In  der  mechanischen  Blatt- 
sticli-Stickerei  sind  über  4000  Maschinen  in 
Thätigkeit,  hauptsächlich  in  den  Kantonen 
St.  Gallen  und  Appenzell  und  in  neuerer 
Zeit  im  Thurgau,  während  die  mechanische 
Crochet-Stickerei  einen  neuern  Industrie¬ 
zweig  bildet,  bei  welchem  kleinere  Maschinen- 
mit  einer  Nadel  und  grössere  mit  12  bis 
44  Nadeln  in  Anwendung  kommen. 

2.  Die  Seidenindustrie  steht  der 
Grösse  des  Umsatzes  nach  an  der  Spitze 
der  industriellen  Thätigkeit  der  Schweiz; 
denn  sie  weist  einen  jährlichen  Export  von 
ca.  215  Millionen  Kranken  auf.  Die  Ver¬ 
fertigung  von  Seidenstoffen  hat  in  Zürich 
ihren  bedeutendsten  Mittelpunkt,  dann  aber 
auch  in  Bern,  Basel,  Schaffhausen,  Aargau, 
Glarus,  Thurgau  und  Graubünden.  Zug, 
Schwyz  und  Unterwalden  arbeiten  für  Zürich. 
Die  Seidenbandfabrikation  hat  ihren  fast 
ausschliesslichen  Sitz  in  Basel,  von  wo  aus 
sie  auch  in  den  bernerischen  Jura  und  den 
Kanton  Solothurn  eingedrungen  ist.  Neben 
diesen  beiden  Hauptbranchen  findet  sich  die 
Seidenzwirnerei  am  Zürichsee  und  im  Aar¬ 
gau,  und  die  Floretspinnerei  in  Basel,  Zürich, 
Schwyz,  Aargau  und  Bern. 

Es  bedarf  wohl  kaum  einer  besonderen 
Erwähnung,  dass  bei  der  Baumwollen-  wie 
bei  der  Seidenindustrie  die  nöthigen  Hilfs¬ 
geschäfte  der  Bleicherei,  Färberei  und  Appre¬ 
tur  nicht  fehlen. 

3.  Die  Uhrenindustrie,  welche  ihre 
Stammsitze  im  Neuenburgischen  Jura  und 
in  Genf  hat,  hat  sich  neuerdings  auch  in 
den  angrenzenden  Kantonen  Bern,  Solothurn 
und  Waadt  ausgebreitet.  Auf  diesem  Gebiete 
der  industriellen  Thätigkeit  der  Schweiz 
werden  jährlich  über  200,000  Taschenuhren 
erzeugt  und  der  Export  übersteigt  wesent¬ 
lich  den  Werth  von  100  Millionen  Franken. 
Der  Import  an  Rohmaterialien,  Werkzeugen 
u.  dgl.  beläuft  sich  auf  mehr  als  8  Millionen 
Franken.  Bei  dieser  Industrie  ist  die  Tliei- 
lung  der  Arbeit  bis  in’s  Kleinste  durch¬ 
geführt,  Mit  derselben  ist  die  Verfertigung 
von  Spieldosen,  hauptsächlich  in  Genf  und 
dem  waadtländischen  Bezirke  St.  Croix  ver¬ 
bunden,  derallein  jährlich  gegen  100,000  Stück 
dieser  unterhaltenden  Spielerei  verfertigt, 
welche  mit  den  Uhren  exportirt  werden. 
In  Genf  geht  ebenfalls  Hand  in  Hand  mit 
der  Uhrenindustrie,  die  Bijouterie. 

4.  Die  Wollenindustrie,  welche  in 
Zürich,  Bern  und  Glarus  betrieben  wird, 
reicht  bei  weitem  nicht  hin,  die  Bedürfnisse 
des  Landes  zu  decken.  Dieselbe  ist  aber 
im  Begriff  sich  wesentlich  auszudehnen, 
indem  gegenwärtig  in  den  Kantonen  Thur¬ 
gau  und  Solothurn  bedeutende  Etablisse¬ 
ments  für  Kammgarn -Spinnerei  erstellt 
werden.  —  Die  Leinenindustrie,  welche 
ihren  Hauptsitz  in  dem  bernerischen  Em¬ 


menthal  und  ihre  Centren  in  Burgdorf  und 
Langenthal  hat,  producirt  ebenfalls  nicht 
so  viel,  als  der  eigene  Bedarf  des  Landes 
erheischt. 

5.  Strohflechterei  beschäftigt  die 
Bevölkerung  in  verschiedenen  Theilen  der 
Schweiz;  sie  liefert  aber  nur  geringe  Pro- 
ducte.  Dagegen  haben  die  Geflechte  des 
Aargau’s,  wo  das  Dorf  Wohlen  den  Mittel¬ 
punkt  bildet,  sowohl  in  Hinsicht  auf  Ele¬ 
ganz,  als  auf  künstlerische  Erfindung  einen 
weit  verbreiteten  Ruf.  Ausser  Stroh  werden 
Bast,  Manillahanf,  Rosshaar  und  andere 
Fleclitstoife  hier  verwendet. 

6.  Der  Maschinenbau,  welchen 
schon  die  übrigen  Industriezweige  unum¬ 
gänglich  fordern,  ist  bei  Befriedigung  dieses 
naheliegenden  Bedürfnisses  nicht  stehen  ge¬ 
blieben. 

Obgleich  er  wegen  des  fast  gänzlichen  Man¬ 
gels  an  Rohmaterial  im  Innern  und  der 
hohen  Zollbelastung  im  Auslande  mit  gros¬ 
sen  Schwierigkeiten  zu  kämpfen  hat,  ist  es 
ihm  doch  gelungen,  sich  im  In-  und  Aus¬ 
lande  einen  guten  Ruf  zu  erwerben  und 
mit  Erfolg  für  den  Export  zu  arbeiten.  Der 
schweizerische  Maschinenbau  liefert  Dampf¬ 
maschinen,  Dampfkessel,  Dampfheizungen 
und  Gaseinrichtungen,  Lokomotiven,  Dampf¬ 
schiffe,  Motoren,  Transmissionen,  Spinn¬ 
maschinen,  Webstiihle,  Stickmaschinen,  Pa¬ 
piermaschinen,  Werkzeuge  und  Werkzeug¬ 
maschinen  aller  Art,  eiserne  Brücken,  Ei¬ 
senbahnwagen,  W affen,  landwirtschaftliche 
Maschinen  u.  A.  m.  Die  meisten  Etablis¬ 
sements  sind  mit  grösseren  oder  kleineren 
Giessereien  versehen.  Dieser  wichtige  In¬ 
dustriezweig  ist  beinahe  in  allen  Kantonen 
der  Schweiz  vertreten,  Hauptsitz  derselben 
dagegen  in  den  Kantonen  Zürich,  Schaff¬ 
hausen,  St.  Gallen,  Solothurn,  Aargau,  Basel, 
Bern,  Freiburg,  Waadt  und  Genf.  Kleinere 
mechanische  Etablissements  finden  sich  über¬ 
all,  wo  irgend  ein  Industriezweig  sie  zum 
Bedürfniss  macht.  Wenn  auch  nicht  in 
grossem  Maassstabe,  so  besitzt  die  Schweiz 
doch  in  Jura  verschiedene  Hochöfen,  welche 
von  dem  dort  gewonnenen  Erz  ein  ganz 
vorzügliches  Eisen  erzeugen;  diese  sämmt- 
lielien  Eisenwerke  im  schweizerischen  Jura 
produciren  per  Jahr  circa  150  —  160,000 
Ctr.  Roheisen,  Blech,  Stabeisen  etc.;  es  ist 
dies  allerdings  nur  ein  kleiner  Theil  des 
Bedarfes  der  schweizerischen  Eisen-Industrie, 
indem  die  Schweiz  jährlich,  inclusive  Ei¬ 
senbahnmaterial,  wenigstens  eine  Million 
Centner  Roheisen,  Stabeisen,  Blech,  Eisen¬ 
guss,  Stahl  etc.  importirt  und  verarbeitet. 

Unter  den  Industriezweigen  von  minde¬ 
rem  Umfange  sind  der  Erwähnung  werth: 
Die  Verfertigung  von  mathematischen  und 
physikalischen  Instrumenten  in  Aargau,  Zü¬ 
rich,  Genf  und  Bern;  die  Fabrikation  von 
Pianoforte’s  in  Zürich  und  Basel;  die  Par- 
quetterie  in  Wallis,  Freiburg,  Bern  und 
Luzern;  die  Holzschnitzerei  im  Berner  Ober¬ 
lande;  die  Fabrikation  eines  trefflichen 
Papiers  in  Basel,  Zürich,  Aargau,  Solothurn, 


Waadt,  Genf,  Neuenburg  und  andern  Orten; 
und  die  Verfertigung  von  Töpfergeschirr  in 
den  Kantonen  Bern,  Schaff  hausen  und  Tessin. 
Von  den  an  die  Industrie  streifenden  Hand¬ 
werken  heben  wir  die  Gerbereien  hervor, 
deren  die  Schweiz  ca.  500  besitzt  und  die 
zum  grössten  Theil  auf  der  Grenze  zwischen 
der  Alpenzone  und  der  Zone  des  Ackerbaus 
sich  angesiedelt  haben. 


Correspondenzen. 

Cöln,  den  31.  Mai. 

Geehrter  Herr  Redacteur! 

Wir  danken  Ihnen  hiermit  für  die  Besprechung 
unsrer  Fabrikate  in  der  Polytechnischen  Zeitung, 
welche  uns  heute  zu  Gesichte  kommt. 

Der  grosse  Werth,  welchen  wir  auf  diese 
Letztere  legen,  lässt  es  uns  nun  umsomehr  be¬ 
dauern,  dass  Ihnen  bei  der  Breiten-Angabe  der 
der  von  uns  als  „neu“  ausgestellten  breiten  Tuche 
ein  nicht  unwesentlicher  Irrthum  unter¬ 
gelaufen  ist. 

Während  diese  nämlich  volle  6,75  Meter  breit  aus- 
fallen,  führt  der  Artikel  der  Pol.  Ztg.  nur5Meteran- 

5  Meter  breiten  Stoffe  aber  haben  wir  schon 
früher  gemacht. 

Sodann  möchten  wir  uns  erlauben,  auf  einen 
in  deroheubezeichnetenAhhaudlung  untergelaufenen 
ferneren  Irrthum  aufmerksam  zu  machen,  mit  der 
Bitte,  auch  dieser  Angelegenheit  gütigst  Ihre  Auf¬ 
merksamkeit  zuwenden  zu  wollen. 

Es  wird  in  demselben  nämlich  die  Präparation 
des  Herrn  Otto  Hiller  in  Berlin,  welche  vermittelst 
Thonerde-Salzen  resp.  essigsaurer  Thonerde  herge¬ 
stellt  ist,  gegenüber  unserer  Kautschuck-Präpara- 
tion,  als  haltbarer  und  vorzüglicher  in  Bezug 
auf  Einfluss  der  Feuchtigkeit  und  Temperatur¬ 
unterschiede  geschildert. 

Wir  erlauben  uns  hierauf  zu  erwiedern,  dass 
nicht  allein  wir  selbst  sondern  auch  verschiedene 
Eisenbahn- Verwaltungen ,  unter  welchen  wir  spe- 
ciell  die  Rheinische  Eisenbahn-Gesellschaft  und  die 
Hessische  Ludwigs  -  Eisenbahn  namhaft  machen, 
ganz  entgegengesetzte  Erfahrungen  ge¬ 
macht  haben. 

Bereits  vor  mehreren  Jahren,  als  die  Präpara¬ 
tion  mittelst  Thonerde  -  Salzen  zuerst  bekannt 
wurde,  haben  wir  solche  in  Anwendung  gebracht 
und  Quantitäten  derartig  präparirter  Decken  an 
die  meisten  Eisenbahnen  unsrer  Gegend  geliefert. 

Dieselben  sind  vergleichsweise  gegen  Kautschuck- 
Decken  längere  Zeit  hindurch  in  Gebrauch  ge¬ 
wesen,  wobei  sich  ergeben  hat,  dass  bei  vollstän¬ 
dig  gleichen  Verhältnissen  die  Präparation  mittelst 
Thonerde-Salzen  in  weniger  als  der  Hälfte  der  Zeit 
absorhirt  und  dadurch  die  Decken  total  undicht 
geworden  sind,  als  dies  bei  den  mit  Kautschuck 
präparirten  der  Fall  war. 

In  Folge  dessen  sind  sämmtliche  Bahnen 
unseres  Rayons  wieder  zu  Kautschuck-Decken  über¬ 
gegangen,  denen  sich  in  letzter  Zeit  noch  die  Elsass- 
Lothringenschen  Reichs-Bahnen  angeschlossen  haben. 

Haben  Sie  die  Güte,  diese  Mittheilungen  bei 
nächster  Gelegenheit  zu  veröffentlichen  und  dabei 
nicht  ausser  Acht  zu  lassen,  dass  wir  wohl  mit 
die  ersten  Fabrikanten  waren,  welche  die  Präpara¬ 
tion  mit  Thonerde-Salzen  angewandt  haben. 

Hochachtend  und  ergebenst 

Emil  Bodewig  u.  Co. 


Bremerhaven,  am  26.  Mai  1873. 

Herr  Redacteur! 

Diesmal  erlaube  ich  mir,  Ihnen  einen  kurzen 
Reisebericht  einzusenden.  Es  handelt  sich  um  eine 
Dampferfahrt,  welche  Ihr  Correspondent  von  Bre¬ 
merhaven  nach  Wilhelmshaven  kürzlich  im  Gefolge 
der  hohen  Reichsgewalten  gemacht  hat. 


28 


Am  Tage  Himmelfahrt  hatte  unser  Ort  die  Ehre, 
Bundesrath  und  Reichstag  auf  unserer  Rhede  sich 
einschitfen  zu  sehen.  Eine  Abtheilung  der  Gesetz¬ 
geber  des  Deutschen  Reichs  besichtigte  zuvor  die 
Hafenanlagen  von  Bremerhaven-Geestemünde,  (von 
denen  ich  eine  durch  Plan  unterstützte  Beschrei¬ 
bung  für  Ihr  Blatt  lieferte),  während  die  übrigen 
hohen  Gäste  auf  der  Verbindungsbahn  sich  bis 
zum  Neuen  Hafen  begaben,  wo  die  Wartehalle  des 
Norddeutschen  Lloyd  die  hohen  Gäste  wieder  ver¬ 
einigte. 

Die  „Mosel“,  der  neueste  Oceandampfer  des 
Lloyd  (siehe  No.  16  d.  Bl.)  war  den  Herren  aus 
der  Kaiserstadt  zur  Verfügung  gestellt,  um  die¬ 
selben,  die  so  oft  per  Dampf  gearbeitet  haben,  per 
Dampf  nach  Wilhelmshaven  zu  senden.  Eine  ganze 
Dampferflotille  heizte  an  diesem  Tage  auf  der 
Weser  ihre  Kessel,  um  den  seltenen  Gästen  das 
Geleit  zu  geben.  Sie  bestand  aus  dem  Ocean¬ 
dampfer  „Hansa“  und  „Baltimore“  den  Seeschlepp¬ 
schiffen  „Assecuradeur“,  „Teil“,  „Diana“,  „Solide“ 
und  den  Küsten-  und  Weserbooten  „Roland“  „Stadt 
Norden“,  „Archimedes“  und  „Paul  Friedrich  Au¬ 
gust“.  Das  Zwischendeck  der  „Mosel“,  welcher 
die  Gäste  durch  den  „Roland“  zugeführt  wurden, 
war  in  eine  mit  den  deutschen  Farben  verzierte 
Frühstüi  kshalle  umgewandelt,  die  Bordwände  waren 
mit  frischem  Grün  bekleidet,  aus  welchem  die 
Bilder  sämmtlicher  Deutschen  Kaiser  von  Carl 
dem  Grossen  an  und  die  Wappen  der  derzeitigen 
Theile  des  Deutschen  Reiches  effectvoll  hervortraten. 
Auf  Seitenpostamenten  standen  die  Büsten  des 
Kaisers,  des  Kronprinzen,  Bismarks  und  Moltkes. 
Während  des  auserlesenen  Frühstücks  und  nach¬ 
dem  manches  Hoch  ausgebracht  war,  übergab  der 
Herr  Braun  (Gera)  dem  Dampfer  „Mosel“  im  Namen 
des  Reichstages  als  Andenken  eine  kostbare,  grosse, 
Deutsche  Flagge  aus  schwerer  Seide,  auf  der  mit 
goldenen  Buchstaben  die  Worte  leuchteten:  „Der 
Reichstag  dem  norddeutschen  Lloyddampfer  Mosel.“ 

Bald  nachdem  die  schöne  Flagge  aufgehisst  war, 
passirte  der  Dampfer  „Rhein“  von  New-York,  mit 
500  Passagieren  kommend,  während  die  Beman¬ 
nung  auf  den  Raaen  stand,  die  „Mosel“,  und  bald 
darauf  donnerten  die  „Hertha“,  die  „Ariadne“  und 
die  „Lorelei“  auf  der  Rhede  von  Wilhelmshaven 
der  „Mosel“  ihre  Grüsse  entgegen.  „Wer  zählt 
die  Schiffe,  nennt  die  Namen,  die  dampfend  dort 
zusammenkamen“  ? 

Mein  Brief  würde  zuviel  Raum  Ihres  Blattes 
beanspruchen,  wenn  ich  mir  gestatten  wollte  den 


Blick  auf  die  Rhede,  die  Torpedosprengversuche 
daselbst,  die  Hafenanlagen  und  Kriegsschiffe  etc. 
auch  nur  flüchtig  zu  beschreiben;  ich  beschränke 
mich  deshalb  darauf  —  indem  ich  ein  allgemeines 
Interesse  dafür  wohl  voraussetzen  darf  —  eine 


allgemeine  Uebersicht  derjenigen  Kriegs  -  Schiffe 
hier  anzuschliessen,  welche  gegenwärtig  zu  der 
Nordsee-Abtheilung  der  Deutschen  Marine  zählen 
und  in  Wilhelmshaven  stationirt  sind. 


Deutsche  Marine-Schiffe  in  den  Häfen  und  auf  der  Rhede  von  Wilhelmshaven. 

Mai  1873. 


S  chiffsnamen. 

Schiffsgattung. 

G  e  s  c 

auf  Oberdeck. 

i  ü  t  z  e 

i.  d.  Batterie. 

Bemerkungen. 

1)  König  Wilhelm  .  .  . 

Panzerfregatte 

4  gez.  72  U 

19  gez.  96  U 

ausser  Dienst. 

2)  Friedrich  Carl  .  .  . 

7t 

(21  cm.) 

2  gez.  72  t6 

(24  cm.) 

14  gez.  72 

in  Dienst  seit  1.  Oct.  1872. 

3)  Kronprinz  .... 

99 

(21  cm.) 

7t 

(21  cm.) 

99 

in  1.  Schiffsreserve. 

4)  Prinz  Adalbert .  .  . 

Panzerthurmschiff 

1  gez.  72  U 

2  gez.  36  U 

ausser  Dienst. 

5)  Renown . 

Artillerieliniensch. 

vorn 

h.  sämmtllche 

hinten 
Kaliber  der 

in  Dienst  seit  16.  April  1873. 

6)  Hertha . 

Gedeckte  Corvette 

Marinegeschütze. 

2  gez.  24  U  16  gez.  24  U 

7)  Vineta  . 

» 

r> 

in  der  1.  Schiffsreserve. 

8)  Arcona . 

y> 

79 

V 

wird  am  4.  Juni  in  Dienst  gestellt. 

9)  Ariadne . 

Glattdeck  Corvetten 

5  gez.  72  U 

-  -  - 

in  Dienst  seit  16.  April  1873. 

10)  Augusta  .  .  .  . 

*  { 

4  „  24  „ 

6  „  12  „ 

— -  —  — 

in  der  1.  Schiffsreserve. 

lt  79  99 

11)  Preussischer  Adler  . 

Aviso 

2  „  24  „ 

_____  _ 

\ 

12)  Falke . 

r> 

2  „  12  ” 

_  _  _ 

/ausser  Dienst. 

13)  Loreley . 

7t 

99 

-  -  - 

in  Dienst  seit  16.  April  1873. 

1  . 

14)  Basilisk . 

Kanonenboot  1.K1. 

3  gez.  24  U 

_  _  „ _ 

15)  Blitz . 

rt 

_  .  _  . 

>  ausser  Dienst. 

16)  Meteor . 

r> 

79 

_  - - 

in  Dienst  seit  16.  April  1873. 

17)  Fuchs . 

Kanonenboot  II. Kl. 

2  gez.  24  U 

— -  _  _ 

18)  Habicht . 

19)  Hay . 

r> 

» 

7t 

—  —  — 

ausser  Dienst. 

20)  Hyäne . 

» 

99 

—  —  — 

21)  Natter . 

r> 

99 

_ _ _ 

in  Dienst  seit  16.  April  1873. 

22)  Tiger  . 

7t 

7t 

—  —  _ 

ausser  Dienst. 

Ausserdem  Dampfer:  23)  Boreas,  24)  Swine,  25)  Jäger,  26)  Pfeil,  27)  Wespe,  28)  Jade. 

„  „  Segelschiffe:  29)  Weser  (Kohlenschiff),  30)  Elbe  (Kasernenschiff),  31)  Laura  (Kohlenschiff) 

32)  Iltis  (Tonnenleger),  33)  Leopold  (Tonnenleger),  34)  Wangeroog  (Lootsen- 
schooner),  35)  Aussenjade  (Feuerschiff). 

Im  Bau:  36)  „Grosser  Kurfürst“  (Panzerfregatte). 

Eine  spezielle  Beschreibung  der  Hafenanlagen,  Trockendocks,  Werkstätten  und  Marine-Etablis¬ 
sements  mit  Planbeilage  behalte  ich  mir  für  einen  grösseren  Artikel  vor  und  zeichne 

ergebenst 

Schwarz  -Flemminjg. 


Verlag  von  Julius  Springer,  Berlin. 
Monbijouplat/.  3 . 


Redaction:  Dr.  H.  Grothe,  Berlin. 

Alte  Jacobstrasse  172. 


Lewent’sche  Buchdruckerei,  Berlin. 

Landsbergerstrasse  32. 


®dnrist|tt  Heime 


der 


Wiener  W eit  -Ausstellung  1873 

der 

Üilljemeinui  Jeuiischen  folgtetlmischcn  ätitung 

von 

Dl  HERMANN  GROTHE. 


No.  B. 


Bonnabend,  den  21.  Juni. 


1873. 


Notiz. 

Den  Herren  Ausstellern,  die  ich  hier  zu 
vertreten  die  Ehre  habe,  und  den  Herren, 
die  meine  Vermittlung  etc.  hier  in  Anspruch 
nehmen  wollen,  theile  ich  hierdurch  mit, 
dass  ich  von  9—11  Uhr  in  meinem  Büreau 
Rasumoffskygasse  4  zu  sprechen  bin,  von 
da  ah  aber  in  der  Maschinenhalle  in  meiner 
Hauptstation  dicht  am  Dampfhammer.  Da¬ 
selbst  liegt  ein  Buch  auf,  in  welches  die 
Wünsche  etc.  für  den  Fall  momentaner  Ab¬ 
wesenheit  einzutragen  die  Herren  gebeten 
sind.  Die  Ingenieure,  Kaufleute  und  Mon¬ 
teurs,  die  in  meinem  Bureau  angestellt 
sind,  tragen  eine  kleine  grüne  Schleife.  In 
jeder  Abtheilung  ist  ein  Beauftragter  von 
Morgens  10  Uhr  bis  Nachmittags  5  Uhr 
gegenwärtig.  Packetsendungen  an  mich  wolle 
man  poste  restante  Poststation  in  der  Aus¬ 
stellung  senden.  Briefe  entweder  auf  dem¬ 
selben  Wege  oder  an  obige  Adresse. 

Dr.  H.  Grothe. 


Mittheilungen 

des  Deutschen  Bureaus  auf  derWiener 

Ausstellung  des  Dr.  H.  Grothe. 

Nunmehr  kann  man  die  Ausstellung  für 
vollendeter  halten  und  nun  tritt  die 
ganze  Calamität  der  misslungenen  Anord¬ 
nung,  der  gänzlich  fehlenden  Uebersicht- 
lichkeit  schwer  auf.  Alle  Lehren  der 
früheren  Ausstellungen  sind  hier 
nicht  benutzt!  —  Trotzdem  müssen  wir 
die  Fülle  des  vorhandenen,  des  Guten  an¬ 
erkennen  und  der  Ausstellung  auch  unter 
den  erschwerten  Umständen  hohen  Werth 
beilegen. 

Die  Organisation  der  deutschen  Abthei¬ 
lung  wird  durch  verständige  Verbesserung, 
Ausgleichung  eine  anerkennenswerthe.  Auch 
den  speciellen  Wünschen  der  Aussteller 
wird  jetzt  mehr  und  mehr  Rechnung  ge¬ 
tragen,  so  weit  dies  nur  möglich  ist. 

Ein  Geschäft  entwickelt  sich  noch  sehr 
langsam  und  dürften  erst  die  späteren  Mo¬ 
nate  hierfür  ergiebig  sich  erweisen. 

Von  jetzt  ab  lohnt  es  sich,  eine  regel¬ 
mässige  Aufsicht  und  Reinigung  vorzuneh¬ 
men  und  Vertreter  etc.  hinzustellen,  und 
dies  geschieht  nunmehr  in  reichlichem 
Maase,  so  dass  Auskünfte  nach  jeder  Rich¬ 
tung  hin  möglich  sind  und  gegeben  werden, 
trotzdem  für  den  einigermassen  erträglichen 


Aufenthalt  solcher  Beauftragten  nichts  ge- 
than  ist,  sondern  Bestimmungen  gelten,  die 
denselben  fast  unmöglich  machen.  Es  hilft 
dagegen  nur  ein  wenig  Dreistigkeit,  Grob¬ 
heit  und  Ausdauer. 

An  die  Jury  denkt  hier  Jeder  mit  Schrecken 
nach  den  Vorgängen  mit  der  Jury  der 
Thierschau,  über  welche  die  Neue  Freie 
Presse  folgendes  mittheilt: 

Wien,  13.  Juni. 

Vergangenes  ist  für  den  vernünftigen 
Denker  in  doppelter  Hinsicht  lehrreich : 
einmal,  wTeil  er  daraus  einen  Schluss  ziehen 
kann,  andererseits  um  zu  erkennen,  was 
zwar  an  Fehlern  vermeidbar  wäre.  In  beiden 
Beziehungen  verdienen  die  Vorfälle,  welche 
sich  bei  der  Jury  der  internationalen  Thier¬ 
ausstellung  ergeben  haben,  unsere  vollste 
Beachtung,  denn  wir  sehen  dieselben  gewis- 
sermaassen  als  Vorläufer  dessen  an,  was 
die  allgemeine  Jury  zu  gewärtigen  hat, 
wenn  nicht  die  General-Direction  oder  eine 
höhere  Instanz  bald  kräftig  eiligreift. 

Wohl  niemals  nun  hat  eine  interna¬ 
tionale  Jury  unter  schwierigeren  Verhält¬ 
nissen  ihre  Arbeiten  verrichtet,  wie  die 
Jury  für  die  erste  temporäre  Thierausstel¬ 
lung.  Niemals  auch  ist  eine  Jury  ungast¬ 
licher  und  rücksichtsloser  behandelt  worden. 
Am  3.  Juni  fand  die  constituirende  Sitzung 
statt,  und  erst  am  1.  Juni  erhielten  die  hier 
anwesenden  Mitglieder  ihre  Ernennung  und 
die  Einladung  zur  Sitzung.  An  den  Prä¬ 
sidenten  der  Jury,  Freiherrn  v.  Washing- 
von,  gelangte  die  Ernennung  erst  am  1.  Juni 
elegraphisch,  als  er  eben  während  einer 
Reise  in  München  war.  Die  Jury-Mit¬ 
glieder  aus  dem  Deutschen  Reiche  besassen 
am  4.  Juni  noch  nicht  die  Einladung  zu 
der  am  3.  Juni  abzuhaltenden  Sitzung  und 
haben  sie  diese  Einladung  wahrscheinlich 
gar  nicht  erhalten.  Lediglich  durch  Zufall 
erfuhren  sie  von  der  Abhaltung  einer  con- 
stituirenden  Versammlung  und  von  Mund 
zu  Mund  mussten  sie  sich  selbst  einladen. 
Anstatt  der  25  Jury-Mitglieder  aus  dem 
Deutschen  Reiche  waren  am  2.  Juni  nur 
19  ernannt,  diese  19  aber  versammelten 
sich  am  Abend  desselben  Tages  und  er¬ 
gänzten  sich  aus  eigener  Machtvollkommen¬ 
heit  auf  25.  Wer  gerade  in  Wien  anwesend 
war,  wurde  zur  Theilnahme  an  diesem  Preis¬ 
gerichte  herangezogen. 

Die  im  Sturme  und  durch  Zufall  ent¬ 


standene  Jury  trat  dann  am  3.  Juni  gänz¬ 
lich  unvorbereitet  zusammen.  Die  auswär- 
igen  Mitglieder  bekamen  das  Programm 
erst  in  der  Sitzung.  Der  Herr  General- 
Director  hatte  es  nicht  der  Mühe  werth  ge¬ 
halten,  die  Jury  selbst  zu  begrüssen  und 
überliess  dieses  Geschäft  einem  Vertreter, 
dem  in  der  Sitzung  erst  die  vollständige 
Liste  der  Jury-Mitglieder  aus  dem  Deut¬ 
schen  Reiche  bekannt  gegeben  wurde.  Die¬ 
ser  erlaubte  sich,  der  Jury  Vorschläge  über 
die  Organisation  der  Sectionen  zu  machen, 
die  sogleich  erkennen  Messen,  dass  er  durch 
seine  commissioneile  Stellung  die  Selbst¬ 
ständigkeit  der  Jury  beschränken  wollte: 
dieselbe  verhielt  sich  dagegen  entschieden 
ablehnend. 

Nachdem  die  Jury  constituirt  war  und 
die  einzelnen  Sectionen  zum  Beginne  ihrer 
Arbeiten  ein  Obdach  im  Jury-Pavillon  suchten, 
fand  es  sich,  dass  nur  ein  einziger  und  für 
die  Gesammt-Jury  sehr  kleiner  Sitzungs¬ 
saal  zur  Verfügung  stand.  Die  Forderung 
der  Section  für  die  Beurtheilung  des  Rind¬ 
viehes,  einen  Raum  zur  Vorberatlrang  über¬ 
wiesen  zu  erhalten,  konnte  vorerst  nicht 
erfüllt  werden,  und  diese  Section  begann 
ihre  Arbeit  auf  einer  offenen  Flur  im  Jury- 
Pavillon.  Erst  auf  wiederholtes  Andrängen 
mehrerer  Jury-Mitglieder  wurde  ein  passen¬ 
der  Saal  geöffnet  und  der  Jury  überlassen. 
Als  sodann  eine  Unter-Section  der  Jury 
für  Rindvieh  noch  am  Nachmittage  des¬ 
selben  Tages  ihre  Arbeit  auf  der  Thieraus¬ 
stellung  begann,  musste  sie  mehrere  Stunden 
nur  dazu  verwenden,  um  das  zu  beurthei- 
lende  Vieh  aufzusuchen,  da  alle  Racen  und 
Schläge,  die  nach  dem  Programm  unter  sich 
concurriren  sollten,  welchen  Racen  auch 
die  Unter-Sectionen  angepasst  waren,  in 
buntester  Mischung  durcheinander  standen. 
So  viel  Heerden  wie  ausgestellt  waren,  so 
viel  verschieden  Plätze  waren  ihnen  ange¬ 
wiesen,  so  dass  die  Hauptthätigkeit  der 
Jury  zunächst  im  Umherlaufeu  bestand. 
Die  Vertretung  der  General-Direction  wusste 
sich  durch  dieses  Chaos  selbst  kaum  durch¬ 
zufinden. 

Damit  waren  die  Calamitäten  noch  kei¬ 
neswegs  zu  Ende.  Wir  wollen  nicht  der 
Schwierigkeit  der  Orientirung  auf  dem  Aus¬ 
stellungsplatze  nochmals  gedenken:  allein, 
erwähnen  müssen  wir,  dass  mehrere  Jury- 
Mitglieder  den  Eintritt  in  die  Thierausstel- 
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lung  zu  bezahlen  hatten,  weil  die  betreffen¬ 
den  Legitimations  karten  nicht  rechtzeitig 
beschafft  nnd  den  Mitgliedern  zugestellt 
waren.  Und  auch  an  Ort  und  Stelle  ent¬ 
behrten  die  Preisrichter  jeder  Bequemlich¬ 
keit,  Sie  hielten  in  einem  höchst  mangel¬ 
haften  Saale  des  Commissionshauses  ihre 
Sitzung  und  mussten  die  weiten  Wege  vom 
Jury-Pavillon  zur  Thierausstellung  an  eini¬ 
gen  Tagen  in  brennender  Sonnengluth,  an 
anderen  Tagen  wieder  im  niederströmenden 
Regen  zu  Fuss  zurücklegen.  Das  Ge¬ 
such  "der  Jury  um  Beistellung  von  Omni¬ 
bussen  zu  ihrer  Benutzung  wurde  von  der 
General-  Direction  abgeschlagen,  angeblich 
weil  dergleichen  Fahrzeuge  nicht  auf  dem 
Ausstellungsrayon  verkehren  dürfen,  ob¬ 
wohl  doch  bekanntlich  die  Mitglieder  der 
General-Direction  selbst  ihren  eigenen  Om¬ 
nibus  auf  dem  Ausstellungsplatze  verkehren 
lassen.  Den  ersterschienenen  unvollstän¬ 
digen  Katalog  mussten  sich  die  Jury-Mit¬ 
glieder  auf  eigene  Kosten  ansehaffen;  ein 
Erkennungszeichen,  sowie  der  revidirte  Ka¬ 
talog  wurde  ihnen  erst  nach  Beendigung 
ihrer  Arbeiten  zugestellt.  Alle  diese  Be¬ 
schwerden  wurden  in  der  Sitzung  der  Jury 
am  4.  Juni  zur  Sprache  gebracht,  in  einer 
vom  Herrn  Ritter  von  Dombrowski  bean¬ 
tragten  Resolution  zusammengefasst  und 
der  General-Direction  zugestellt,  die  aber 
nicht  die  geringste  Abhilfe  zu  gewähren 
sich  bemüssigt  fand,  sondern  Alles  über 
sich  ergehen  liess  und  nicht  das  Mindeste 
that,  um  den  gewöhnlichen  Gebräuchen  der 
Gastlichkeit  und  Höflichkeit  gerecht  zu 
werden. 

Die  Jury  erliess  denn  auch  einen  ener¬ 
gischen  Protest  gegen  die  General-Direction, 
und  Herrn  v.  Washington  gelang  es,  die 
Intervention  Sr.  kaiserlichen  Hoheit  des 
Erzherhogs  Rainer,  welcher  zufällig  am 
Platze  war,  herbeizuführen.  Erst  durch 
eine  Verfügung  seiner  kaiserlichen  Hoheit 
des  Präsidenten  der  Weltausstellung,  welche 
die  früheren  statutenwidrigen  Anordnungen 
aufhob,  gelang  es,  die  Jury- Arbeiten  zur 
Vertheilung  der  Hamburger  Preise  wieder 
in  Gang  zu  bringen. 

Die  erste  temporäre  Thierausstellung 
die  an  Ausstellungs-Objecten  brillant,  in 
ihrer  Organisation  aber  mangelhaft  war, 
wird  hoffentlich  der  General-Direction  ein 
Fingerzeig  sein,  derartige  Fehler  nicht  sich 
wiederholen  zu  lassen,  und  lediglich  um  zu 
einer  solchen  Verbesserung  des  ganzen 
Apparates  beizutragen,  und  damit  ähnlichen 
Vorkommnissen  für  die  Zukunft  vorgebeugt 
werde,  haben  wir  dieser  Angelegenheit  hier 
offene  Worte  geliehen. 


Der  300-Ctr.-Hammer  von  der  Mär¬ 
kischen  Maschinenbauanstalt 
vormals  Kamp  &  Co.  in  Wetter  a/R. 
(Mit  1  Abbild.) 

Wir  bringen  heute  eine  Abbildung  des 
grossen  Dampfhammers  von  Kamp  &  Co., 


dessen  Beschreibung  wiir  bereits  in  No.  20 
(resp.  No.  3  der  techn.  Revue)  gebracht 
haben.  In  der  Figur  ist  A  der  Cylinder, 
B  sind  die  Ständer  mit  Deckplatte,  C  sind 


die  Ständer  selbst  mit  inneren  Abstufungen. 
D  ist  der  Hammerbär.  E  ist  die  Brücke, 
F  sind  die  Trägersäulen,  die  unten  mit  den 
Bodenplatten  fest  verbunden  sind,  die  ihrer¬ 
seits  mit  dem  Fundament  verbolzt  wer¬ 
den.  H,  Hi,  H2,  H3  sind  die  Ambosunter¬ 
lagen  mit  der  Chabotte  G  auf  dem  Ambos 
G1.  Vom  Stande  i  aus  kann  der  Hammer 
regulirt  werden,  mittels  der  Stangen  h,  n 
und  Ventile  j  f  k  a.  Der  abgehende  Dampf 
entweicht  durch  J.  Die  Grundplatten  sind 
durch  die  starken  Stangen  S  verbunden, 
die  Ständerenden  durch  die  Stangen  r,  mit 
gesicherter  Anzugsschraube.  —  Im  Uebrigen 
wird  die  Figur  die  nöthige  Erklärung 
geben. 


Mechanische  Technologie. 

Neue  Handbohrmaschine. 

(Hierzu  3  Abbildungen). 

Diese  Handbohrmaschine  beruht  auf  der 
Verbesserung  einer  Bohrknarre,  bei  welcher 
die  Idee  durchgeführt  ist,  dass  die  hin-  und 
hergehende  Bewegung  der  Handhabe,  dem 
Bohrer  eine  continuirlich-rotirende  Bewe¬ 
gung  nach  einer  Richtung  hin  ertheilt. 


Fig.  1. 

Die  Skizze  Fig.  1.  zeigt  die  Anwendung 
dieser  kleinen  Verbesserung  bei  einer  ste¬ 


henden,  transportablen  Bohrmaschine.  Aul' 
der  vorderen  Fläche  b,  gleitet  der  Schlitten 
t,  in  einer  Führung  auf  und  ab.  Die 
Grundplatte  a,  kann  entweder  mit  dem  Bock 
in  einem  Stück  gegossen,  oder  auch  mit  dem¬ 
selben  zusammengeschraubt  werden.  ln 
den  am  Schlitten  befindlichen  Augen  k  kT 
rotirt  um  ihre  vertikale  Axe  die  Spindel 
i;  sie  kann  sich  in  der  Richtung  der  Axe 
nicht  verschieben,  weil  sich  während 
des  Bohrens,  gegen  die  untere  Fläche  von 
k  der  Wulst  v  anlegt  und  das  auf  dem 
oberen  Ende  der  Spindel  fest  aufgekeilte 
konische  Trieb  sichert  sie  vor  dem  Heraus¬ 
fallen. 

Die  Bewegung  der  Spindel  wird  durch 
Verschieben  der  Hülse  h  veranlasst.  Es.  ist 
nämlich  die  Spindel  zwischen  den  Augen 
k  k  mit  zwei  verschiedenen,  sehr  hoch¬ 
gängigen  Gewinden  versehen  und  zwar  be¬ 
findet  sich  auf  der  oberen  Hälfte  ein  links¬ 
gängiges  und  auf  der  unteren  Hälfte  ein 
rechtsgängiges  Gewinde.  Auf  jedem  Ge¬ 
winde  verschiebt  sich  eine  lose  Mutter,  die 
in  den  oflenen  Enden  der  Hülse  einge¬ 
schlossen  ist  (siehe  Fig.  2.).  Jede  Mutter 
ist  auf  einer  Seite  mit 
kleinen  Sperrzähnen  ver¬ 
sehen,  welche  in  ent¬ 
sprechende  Zähne  auf 
dem  ringförmigen  Ende 
der  Hülse  eingreifen.  Die 
Muttern  werden  dadurch 
nach  einer  Bewegungs- 
richtung  mit  der  Hülse 
gekuppelt.  Die  Art  der 
Bewegung  ist  nun  fol¬ 
gende  (siehe  Fig.  1.). 

Der  Hebel  f  hat  bei 
c  seinen  Drehpunkt  und 
umfasst  mit  seiner  ring¬ 
förmigen  Erweiterung  die  Hülse  h.  Zu  beiden 
Seiten  befinden  sich  kleine  Zapfen  c,  die  in 
der  Bohrung  der  kleinen  Gleitstücke  p  drehbar 
sind.  Wird  nun  der  Hebel  auf  und  nieder 
bewegt,  so  gleitet  die  Hülse  h  auf  der  Spin¬ 
del  lose  hin  und  her.  Die  ringförmigen  Enden 
der  Hülse  stossen  dabei  abwechselnd  ge¬ 
gen  die  eine  oder  die  andere  Mutter  und 
kommen  vermöge  der  gezahnten  Berührungs¬ 
flächen  in  gegenseitige  feste  Verbindung. 
Wird  der  Hebel  gehoben,  so  kuppelt  das 
obere  Ende  der  Hülse  die  obere  Mutter 
und  da  sich  die  letztere  nun  nicht  drehen  kann, 
sobald  die  Hülse  weiter  gehoben  wird,  so 
ist  die  Spindel  gezwungen,  so  lange  zu  ro- 
tiren,  bis  diese  Bewegungsrichtung  der 
Hülse  mit  der  entgegengesetzten  wechselt. 
Es  befindet  sich  aber  auf  der  oberen 
Hälfte  der  Spindel  ein  linksgängiges  Ge¬ 
winde,  daher  muss  sich  die  Spindel  nach 
rechts  drehen.  (Siehe  Fig.  2.) 

Wenn  der  Hebel  aber  nach  unten  be¬ 
wegt  wird,  so  wird  die  untere  Mutter  mit 
der  Hülse  gekuppelt,  und  zwingt  die  Spin¬ 
del,  weil  sie  auf  der  unteren  Hälfte  ein 
rechtsgängiges  Gewinde  hat,  nach  rechts 
zu  rotiren. 
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Bei  schneller  Bewegung  des  Hebels, 
treten  bei  dem,  Wechsel  der  Bewegungs¬ 
richtung  keine  bemerkbaren  Pausen  ein, 
damit  diese  aber  verkommenden  Falls  so 
unbedeutend  wie  möglich  ausfallen,  (siehe 
Fig.  2.)  befinden  sich  auf  den  Enden  der 
Hülse  die  Kapseln  v  aufgeschraubt,  die  als 
Mitnehmer  der  nicht  functionirenden  Mutter 
dienen.  Innerhalb  dieser  Kapseln  darf  sich 
die  Mutter  nur  um  die  doppelte  Höhe  eines 
Kuppelungszahnes  verschieben,  und  ausser¬ 
dem  wird  jede  Mutter  durch  eine  sehr 
schwach  gespannte  Spiralfeder  ausser  Ein¬ 
griff  gesetzt.  Diese  Spiralfeder  ist  wohl 
nur  bei  der  oberen  Mutter  nothwendig,  um 
das  Gewicht  derselben  beim  Nichteingreifen 
aufzuheben. 

Der  nach  hinten  verlängerte  Hebel  f, 
trägt  hier  das  Contregewicht  e,  welches 
verstellbar  ist,  und  das  auf  dem  entgegen¬ 
gesetzten  Ende  des  Hebels  lastende  Eigen¬ 
gewicht  des  Hebels,  so  wie  das  auf  dem 
Hebel  lastende  Gewicht  der  Hülse  aufheben 
soll. 

Der  Nachschub  der  Spindel  kann  hier 
direct  nicht  stattfinden,  sondern  es  wird  der 
Schlitten  herabbewegt.  Es  ist  zu  dem 
Zwecke  auf  der  Vorderfläcke  am  Bock  eine 
Zahnstange  s  angeschraubt,  in  welche  das 
Triebrad  eingreift.  Die  Bewegung  des  letz¬ 
tem  geschieht  durch  das  auf  derselben 
Axe  befindliche  Rad  r.  In  dem  Umfange 
dieses  Rades,  greift  die  Schraube  e  ein, 
welche  ihre  Bewegung  durch  directe  Zahn- 
verbindung  von  der  Spindel  erhält.  In 
Figur  1.  befindet  sich  der  Schlitten  t  im 
Herabgange,  die  entgegengesetzte  Richtung 
tritt  ein,  wenn  man  den  auf  dem  Hebel  f 
befindlichen  Handgriff  c,  mit  der  Handhabe 
des  Hebels  zusammenbringt,  und  den  Hebel 
auf  und  nieder  bewegt.  Es  wird  nämlich 
die  Bewegung  von  o  durch  Hebelverbin¬ 
dung  dazu  verwendet,  um  das  konische 
Rad  e  ausser  Eingriff  zu  setzen  und  das 
Rad  w  mit  e  in  Verbindung  zu  bringen, 
dadurch  erhält  die  Schraube  e,  eine  umge¬ 
kehrte  Bewegung  und  giebt  dieselbe  dem 
Rade  r,  resp.  dem  Schlitten  ab. 

Diese  Verbesserung  der  Handbohrma¬ 
schine,  lässt  sich  mit  der  gewöhnlichen 
Bohrknarre  (siehe  Fig.  3.)  in  Verbindung 


bringen,  und  ebenso  kann  sie  bei  Drillboh¬ 
rern  angebracht  werden.  Der  einleuchtende 
Vortheil  ist  der,  dass  diese  Verbesserung  die 
Arbeitszeit  der  gewöhnlichen  Bohrknarren 
auf  die  Hälfte  reducirt.  E.  B. 


Eisenbahnwesen. 

Beheizung  der  Personenwagen  bei  der 
k.  k.  a.  pr.  Ferdinands-Nordbahn. 

Von  L.  Becker. 

(Mit  2  Abb.) 

Die  Erwägung,  dass  die  Erwärmung 
der  Eisenbahnwagen  in  ausreichenderem 
Masse,  als  bislang  geschehen,  zu  einem 
Bedürfniss  geworden  ist,  dem  die  Eisen¬ 
bahnanstalten  gerecht  werden  müssen,  und 
dass  sie  dabei  theilweise  im  eigenen  Inter¬ 
esse  handeln,  insofern  als  von  der  Annehm¬ 
lichkeit,  in  der  kalten  Jahreszeit  im  geheiz¬ 
ten  Raume  reisen  zu  können,  eine  wesent¬ 
liche  Förderung  der  Frequenz  erwartet 
werden  darf,  hat  die  Kaiser  Ferd.-Nordbahn 
veranlasst,  dieser  Frage  vor  länger  als 
vier  Jahren  schon  ihre  besondere  Aufmerk¬ 
samkeit  zuzuwenden. 

Die  in  dieser  Richtung  gemachten  Stu¬ 
dien  und  Frfahrungen  führten  zu  dem  Er¬ 
gebnis,  dass  nur  jene  Heizeinrichtung  den 
berechtigten  Anforderungen  des  Publikums 
und  den  Interessen  der  Bahn-Anstalten  ge¬ 
nügt  und  sich  zur  ausgedehnten  Einführung 
empfiehlt,  die  nachstehendem  Programme 
vollständig  entspricht : 

1.  Jeder  Wagen  muss  unabhängig  von 
den  anderen  im  Zuge  beheizt  werden 
können. 

2.  Die  Einrichtung  muss  billig  in  der 
Herstellung,  Erhaltung  und  dem  Betriebe, 
überdies  verlässlich,  feuer-  und  betriebs¬ 
sicher,  endlich  einfach  in  der  Bedienung  sein. 

3.  Es  muss  eine  Temperatur-Erhöhung 
von  mindestens  1 0°  Reaumur  gegenüber  der 
äusseren  Luft,  und  zwar  bis  auf  2  Grad 
Reaumur  Differenz  gleichmässig  in  allen 
Räumen,  so  wie  zwischen  Fussboden  und 
Decke  erreicht  werden  können. 

4.  Die  Einrichtung  muss  eine  Abfüh¬ 
rung  der  respirirten  und  eine  Zuführung 
frischer,  erwärmter  Luft  erzielen  und  eine 
Regulirung  der  Temperatur  in  allen  Räumen 
gestatten. 

Dass  diesen  Bedingungen  die  bekannten 
Einrichtungen,  als:  Dampfheizung,  Oefen- 
und  Briquett-Heizung  weitaus  nicht  ent¬ 
sprechen,  wird  uns  gerne  zugestanden  wer¬ 
den,  und  wenn  wir  uns  erst  durch  die  Er¬ 
fahrung  von  dem  überzeugen  mussten,  was 
leicht  von  Vornherein  hätte  eingesehen 
werden  können,  so  muss  dies  der  Pro- 
grammlosigkeit  oder  mindestens  dem  zu 
enge  begrenzten  Programme  zugeschrieben 
werden,  mit  dem  an  die  Lösung  der  Frage 
gegangen  wurde,  ein  Fehler,  dessen  Einge- 
ständniss  durch  den  Umstand  erleichtert 
ist,  dass  er,  wie  wir  glauben  aussprechen 
zu  dürfen,  mit  Vielen  getheilt  wird. 

Einmal  so  weit  gelangt,  erübrigt  nichts, 
als  auf  dem  schon  betretenen  Wege  der  Einfüh¬ 
rung  der  Dampfheizung  bei  der  Kaiser 
Ferd.-Nordbahn  nach  dem  bekannten  Sys¬ 
teme  stille  zu  halten  und  sich  der  Lösung 
des  Programmes  zuzuwenden. 


Unter  Allem,  was  vorlag  —  bekannten 
Einrichtungen,  neuen  Projecten  und  Ideen 
—  war  aber  nichts  so  weit  entwickelt,  dass 
die  Möglichkeit,  die  gestellten  Bedingungen 
zu  erreichen,  verbürgt  erschienen  wäre. 
Die  Wahl  musste  dem  Gedanken  zugewen¬ 
det  werden,  dem  nach  Erwägung  aller  Um¬ 
stände  die  grössere  Wahrscheinlichkeit  zu¬ 
kam,  und  das  war  der  Vorschlag  unseres 
Ober-Ingenieurs  Herrn  W.  Thamm:  einen 
Ofen  horizontal  quer  unter  der  Mitte  des 
Wagenrahmens  zu  placiren  und  den  Coupes 
erwärmte  Luft  von  unten  aus  zuzuführen. 

Auf  Grund  dieser  glücklichen  Idee  des 
Genannten  wurden  die  Versuche  neu  auf¬ 
genommen  und  führten  durch  die  fort¬ 
schreitende  Vervollkommnung  der  Einrich¬ 
tung  auch  bald  zu  günstigen  Resultaten,  so 
dass  die  Nordbahn  jetzt  im  Besitze  einer 
Heizmethode  ist,  welche  den  gestellten  An¬ 
forderungen  vollkommen  entspricht  und 
bereits  auch  durch  die  Erfahrungen  zweier 
Winter  praktisch  sich  erprobte. 

Es  ist  dies  die  Luftheizung,  verbunden 
mit  Luftventilation  und  Circulation,  wie 
solche  in  den  Figuren  dargestellt  und  nach¬ 
stehend  erläutert  ist. 


Fig.  1. 

Durch  die  horizontale  Verschalung  B 
und  vier  seitliche  Wände  ist  unter  dem 
Wagenfussboden  A  ein  Raum  abgeschlossen. 

Unterhalb  dieses  Raumes,  in  der  Mitte 
der  Länge  des  Wagens,  liegt  horizontal  der 
Heizapparat  C. 

Derselbe  besteht  aus  einem,  vorn  durch 
eine  Thüre  b  abgeschlossenen  Blechcylinder 
a,  der  einen  aus  Eisenstäben  gebildeten 
Korb  c  aufnimmt,  das  Brennmaterial  ent¬ 
haltend;  dessen  unterer  Boden  ist  durch¬ 
löchert,  der  obere  aber  aus  Drahtgeflechte 
gebildet  und  abnehmbar. 

Durch  die  Oeffnungen  d  d  tritt  die  zur 
Verbrennung  nöthige  Luft  in  den  Aschen¬ 
kasten  e  und  von  da  zum  Brennstoff. 

Das  kupferne  Rohr  f,  an  dessen  Ende 
ein  Saugapparat  sitzt,  dient  zur  Abführung 
der  Verbrennungsgase. 

Der  Blechcylinder  a  ist  von  dem  dop¬ 
pelten  Blechmantel  g  g  concentrisch  um¬ 
schlossen,  aus  demselben  münden  die  Wär- 


32 


meleitnngsröhren  hh,  die  zu  den  Coupes 
führen;  die  Oeffnung  k  dient  zur  Rück- 
Strömung  der  kalten  Luft,  welche  bei  1  zum 


der  Korb  leer  30  Pfund,  gefüllt  54 1j9  Pfd. 
und  stellt  sich  die  Einrichtung  eines  Wa¬ 
gens  auf  circa  350  fl.  Durch  die  jetzt  ver¬ 


Heizapparat  und  durch  h  h  wieder  in  die 
Coupes  gelangt. 

Durch  die  Oeffnungen  o  o  wird  die  von 
den  Leitungsröhren  ausstrahlende  Wärme 
abgeführt;  endlich  dienen  die  Luftsauger  m 
zur  Einführung  frischer  Luft,  welche  an 
der  Schutzwand  i  erwärmt,  bei  o  o  in  die 
Coupes  gelangt. 

Diese  über  dem  Apparate  liegende 
Schutz  wand  i  dient  zur  Verhinderung  des 
nachtheiligen  Einflusses  der  strahlenden 
Wärme  auf  die  Holzbestandtheile  des  Wa¬ 
genrahmens. 

Die  Ventilatoren  p  p  in  der  Decke 
eines  jeden  Coupes  dienen  zum  Abzug  der 
respirirten  Luft  und  zur  Regulirung  der 
Temperatur. 

Es  hat  keinen  Anstand,  die  Einrichtung 
zu  treffen,  den  Korb  c  von  beiden  Seiten 
des  Wagens  einschieben  zu  können;  zu  be¬ 
merken  ist  noch,  dass  die  Anordnung  des 
Apparates  unter  dem  Wagen  derart  getrof¬ 
fen  ist,  dass  die  Zugänglichkeit  der  Lager¬ 
gabeln,  Zugvorrichtung  etc.  nicht  behindert 
erscheint. 

Der  ganze  Apparat  wiegt,  exclusive  der 
Holz-Verschalung,  circa  4,5  Zoll -Zentner; 


einfachte  Construetion  wird  sich  dieser 
Preis  übrigens  um  circa  30 °/0  ermässigen. 

Bezüglich  des  Brennstoffes  wäre  zu  be¬ 
merken,  dass  die  Qualität  weniger  in  Frage 
kommt,  obgleich  ein  besseres  Material 
selbstverständlich  auch  bessere  Resultate 
gibt,  nur  vollkommen  trocken  muss  es  sein 
und  der  Coaks  muss  Nussgrösse  haben. 

Der  Verbrauch  an  Brenn  -  Material  be¬ 
trägt  für  eine  12stündige  Fahrt  circa  20 
Zoll-Pfund;  damit  wird  eine  durchschnitt¬ 
liche  Temperatur  im  Wagen  von  — f- 10  Grad 
Reaumur  bei  circa  —  10  Grad  Reaumur 
Lufttemperatur  im  Freien  erzielt. 

Nach  dem  Vorhergesagten  werden  sich 
die  Betriebs-  und  Erhaltungskosten  wie  folgt 
calculiren : 

Anschaffungskosten  per  Wagen  fl.  350. 
Betriebs-  u.  Erhaltungskosten  per  Zugmeile : 

Brennmateriale . fl.  0,0621 

Bedienung  ......  „  0,0029 

Reparatur . „0,0193 

10 °/0  Amortisation  {  ^  gooo 

5%  Zinsen  f 

Diverses . „  0,0013 

Zusammen  fl.  0,2856 
Eine  Herabminderung  derselben  ist 


schon  aus  dem  Grunde  zuverlässig  anzu¬ 
nehmen,  weil  die  jetzt  vereinfachten  Appa¬ 
rate,  wie  schon  gesagt,  um  circa  30%  bil¬ 
liger  hergestellt  werden  können. 


Correspondenzen. 

*  ;Wien,  15.  Juni  1873. 

Geehrter  Herr  Redacteur ! 

Wir  lasen  in  Ihrer  geschätzten  Zeitschrift  die 
Correspondenz  des  Herrn  Schlichtegroll. 

Wir  wissen,  dass  die  Schlichtegroirsche  Masse 
wohl  gute  Eigenschaften  besitzt,  jedoch  sich  erst 
einer  Strohumhüllung  als  Schutz  der  ausströmen¬ 
den  Wärme  bedient,  und  dann  erst  zur  weiteren 
Deckung  dient.  Dagegen  unsere  Leroy’sche 
Composition  auf  horizontalen  und  verticalen 
Flächen  sofort  haftet,  ohne  dass  erst  andere  Materia¬ 
lien  als  Grundlage  genommen  werden  müssen.  Sie 
ist  sowohl  an  der  Stirnwand,  als  auch  an  den 
daran  befindlichen  Rohrleitungen,  in  demselben 
deutschen  Kesselhause  angewendet  worden,  und 
dort  kann  man  diese  schwierige  Arbeit  in  Augen¬ 
schein  nehmen. 

Anerkennungen  der  bedeutendsten  Autoritäten 
von  England,  Deutschland,  Oesterreich  und  Russ¬ 
land  stehen  zu  Jedermanns  Einsicht  im  Originale 
bereit  und  werden  auf  Wunsch  Abdrücke  gratis 
zugesandt. 

Wir  fügen  ferner  hinzu,  dass  die  k.  k.  Oester 
reichische  Marine  im  Jahre  1871  4  verschiedene 
Abwärmcompositionen  versucht  hat  und  dass  unter 
diesen  4  Sorten  die  Leroy’sche  als  die  nach  allen 
Hinsichten  hin  vortheilhafteste  und  genügendste 
sich  herausstellte  und  von  der  Marine  acceptirt 
ward. 

Wir  hoffen,  Herr  Redacteur,  dass  Sie  diese 
unsere  Correspondenz  als  Unparteiischer  ebenso 
gern  in  Ihre  Zeitung  aufnehmen  werden,  als  die 
des  Herrn  Schlichtegroll.  Wir  bemerken  ausdrück¬ 
lich  ,  dass  wir  die  vielseitigen  Leistungen  des  Herrn 
R.  Schlichtegroll  sehr  hochzuschätzen  wissen  und 
dessen  Composition  als  eine  der  besten  erkannt 
haben,  die  jedoch  mit  oben  gerügtem  Uebelstand 
zu  kämpfen  hat. 

Hochachtungsvoll 
Posnanski  &  Strelitz. 
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Mittlieilungen  aus  dem  deutschen 
Bureau  des  Dr.  H.  Grothe. 

Die  Jury  ist  nun  zusammengetreten, 
allein  wiederum  in  einer  Weise,  welche 
jeder  Ordnung,  jedem  Anstandsgefühl  und 
der  Würde  einer  solchen  Versammlung 
Hohn  spricht.  Der  Generaldirector  von 
Schwarz  muss  in  der  That  eine  grandiose 
Fähigkeit  besitzen,  sich  über  die  sämmt- 
liehen  gesellschaftlichen  Formen  hinwegzu¬ 
setzen.  Wir  wollen  kein  vorschnelles  Ur- 
theil  abgeben,  aber  das  steht  doch  fest, 
dass,  wie  alles  Andere  hier  wenig  ordnungs- 
mässig  vor  sich  gegangen  ist,  auch  die 
ganze  Juryangelegenheit  viel  zu  wünschen 
übrig  lassen  wird.  Schon  jetzt  behaupten 
competente,  erfahrene  Jurymitglieder,  die 
Ertheilung  und  Zutheilung  der  Medaillen 
der  3  Ordnungen  sei  unmöglich.  Man  kann 
allerdings  z.  B.  einem  Fabrikanten  keine 
Fortschrittsmedaille  geben,  ohne  anzuer¬ 
kennen,  dass  sein  Product  schön  und  einer 
Medaille  werth  sei  etc.  Es  werden  solche  Fra¬ 
gen  sehr  hart  auftreten  und  zu  vielen  Un¬ 
annehmlichkeiten  führen.  —  Die  deutschen 
Jurymitglieder  haben  sich  in  einer  Vorver¬ 
sammlung  verständigt  über  den  modus 
actionis.  Dabei  wurde  der  deutschen  Aus¬ 
stellungscommission  der  Vorwurf  gemacht, 
dass  sie  nicht  dafür  gesorgt  habe,  den 
Jurymitgliedern  Notizen  und  Information 
über  die  zu  vertretenden  deutschen  Aus¬ 
steller  zu  schaffen  und  in  die  Hand  zu 
geben,  so  dass  die  Mehrzal  der  Mitglieder 
vertheidigen  soll,  ohne  zu  wissen  was. 

Die  ganze  deutsche  Ausstellung  kann 
nun  als  vollendet  betrachtet  werden,  nach¬ 
dem  die  kirchliche  Halle  dem  Publicum 
ebenfalls  geöffnet  wurde  und  die  Post  und 
Telegraphie  ihre  Aufstellung  fast  vollendet 
haben.  Die  kirchliche  Halle  enthält  jedoch 
Mancherlei,  was  nicht  gerade  kirchlich  ist, 
und  eigentlich  ist  nur  1j3  des  Raumes  mit 
jenem  Namen  zu  belegen.  In  dem  oberen 
Theile  ist  vielmehr  Holzindustrie  vorherr¬ 
schend  vertreten:  Schuhstifte,  Korbmöbeln, 
Schnitzwerk  etc.  Eine  zweitheilige  längere 
Halle  beherbergt  die  Dachdeckungsmateria¬ 
lien,  Baumaterialien,  Cementarbeit,  Blech¬ 
arbeiten,  Modelle,  —  während  die  Thon- 
waaren  und  Mühlsteine  im  Freien  an  den 
Gebäuden  entlang  Aufstellung  gefunden 


haben.  —  Auch  beginnt  nun  das  Geschäft 
sich  zu  entwickeln,  das  hoffentlich  gute 
Resultate  liefern  wird.  Unerwartet  ist  die 
Erscheinung,  dass  türkische  Handwerker 
zahlreich  in  der  Maschinenhalle  umher¬ 
wandern,  um  nach  Maschinen  zur  Blech¬ 
bearbeitung,  Knopffabrikation,  Stickerei 
u.  s.  w.  zu  suchen  und  solche  zu  acqui- 
riren.  Im  Gebiet  der  Nähmaschinen  ist 
Nachfrage  nach  Knopflochnähmaschinen, 
resp.  Apparaten  dazu,  Handschuhnähma¬ 
schinen  und  Ledernähmaschinen. 

Nachfrage  ist  auch  nach  Feuerspritzen. 
Die  Spritzen  haben  leider  nur  ungenügende 
Aufstellung  gefunden,  da  man  ihnen  die 
Luxuswagen  vorgezogen  und  in  der  Ma¬ 
schinenhalle  placirt  hat.  —  Wir  bemerken 
noch,  dass  die  österreichische  Post  seit 
einiger  Zeit  die  Briefe  und  Sendungen  sehr 
langsam  befördet.  Das  Bureau  erhielt  in 
den  letzten  Tagen  z.  B.  Briefe,  die  am  16. 
von  Berlin,  Brüssel,  Amsterdam,  Breslau, 
Dresden  abgegangen  waren,  erst  am  19. 
Nachmittag,  also  3  Tage  nach  der  Auf¬ 
gabe,  trotzdem  die  Adressen  durchweg 
richtig  waren. 


Die  Gummizüge  von  Gebr.  Levinstein 
in  Berlin. 

Was  wir  bereits  vor  einiger  Zeit  aus¬ 
einandersetzten,  dass  durch  die  gedrängte 
Aufstellung  der  deutschen  Aussteller 
deren  Bedeutung  nicht  so  hervortritt,  als 
sie  berechtigt  ist,  trifft  in  der  That  voll  zu 
jetzt,  nachdem  die  Jury  nur  wenige  Schritte 
gethan  hat.  Wir  haben  schon  selbst  eigen- 
ohrig  vernommen,  dass  Jurymitglieder 
Häusern  von  grosser  Bedeutung  und  gutem 
Fabrikat  kleinere  Recompenses  zuerkennen 
wollten,  weil  die  Grösse  der  Aufstel¬ 
lung  nur  ein  kleines  Geschäft  andeute! 
So  geht  es  auch  der  auf  dem  Continente 
bedeutendsten  Fabrik  von  Gummizügen 
von  Gebr.  Levinstein,  von  dem  jenes  Lob 
Liebermanns,  die  Engländer  mit  dem  Kattun 
vom  Continente  vertrieben  zu  haben,  ebenso 
gut  gilt,  denn  der  Engländer  Posselt  ist 
durch  diese  Fabrik  verdrängt  worden  vom 
Festlande! 

Und  sieht  man  die  kleine  und  un¬ 
scheinbare  Aufstellung  dieser  Herren  auf 


der  Ausstellung  an,  im  bedrücktesten  Theile 
des  Annexes,  dann  muss  man  bedauern, 
dass  ein  einsichtsvolleres  Verständniss  ge¬ 
fehlt  hat,  als  man  die  Aufstellung  bewirkte. 
Denn  so  wird  die  Fabrik  mehr  geschädigt, 
als  dass  sie  Vortheil  gewönne,  den  sie  zu 
hoffen  hatte. 

Was  England,  die  Schweiz  und  das 
übrige  Deutschland  vereinzelt  liefern,  stellt 
dieses  Haus  zusammen  her,  so  dass  seine 
Nummern  (resp.  die  verschiedenen  Qualiteen) 
sich  bis  auf  80  belaufen.  Wegen  ihrer 
ungünstigen  Placirung  und  ihres  beschei¬ 
denen  Anscheins  müssen  wir  um  so  ent¬ 
schiedener  auf  sie  hinweisen.  Der  Artikel 
tritt  hier  in  allen  seinen  Qualitäten  und 
Nuancen  auf.  Man  erblickt  Patents,  Nou- 
veautes  Terrys,  Alpacca,  Serge,  Webs,  in 
den  reichsten  Mustern  und  Gattungen,  wie 
man  es  bei  einer  Waare,  deren  Herstellung 
so  grossen  Schwierigkeiten  unterliegt  und 
nur  auf  die  äusserste  Einfachheit  berechnet 
scheint,  nimmer  erwarten  möchte.  Der  ge¬ 
wöhnlichste  und  billigste  elastische  Schuh¬ 
stoff  ist  hier  ebenso  vertreten,  wie  der  vor¬ 
nehme  ,  dem  glatten  Seidenstoff  ähnliche 
oder  sammetartige  Gürtel-  und  Bandagen¬ 
band,  wie  Litze  und  Strumpfband,  der  ein¬ 
farbige  ,  wie  gestreifte  und  gemusterte. 
Selbst  für  die  winterliche  Kälte  ist  durch 
gefütterte  Elastiques  gesorgt. 

Es  ist  daher  nicht  zu  verwundern,  dass 
dieses  Haus  nicht  blos  einen  grossen  Theil 
des  Bedarfs  in  Europa,  sondern  auch  für 
viele  überseeische  Länder  befriedigt,  und 
dass  ihm  der  Ruf  vorangeht,  selbst  das 
concurrirende  England  auf  dem  Weltver¬ 
kehr  durch  die  Fülle  und  Gediegenheit 
seiner  Waaren  zu  übertreffen.  Die  Fabrik 
beschäftigt  einige  300  Arbeiter  und  hat 
eine  Corliss-Dampfmaschine  (Wilhelmshütte) 
von  30  bis  40  Pferdekraft  und  ist  mit  den 
zweckmässigsten  Maschinen  ausgestattet. 

Deutscher  Fleiss  und  deutscher  Geist 
sind  hier  wieder  einmal  in  überraschender 
Form  und  voller  Energie  sichtbar,  und 
harren  der  Anerkennung,  die  sie  in  so 
reichem  Maasse  verdienen. 

Dr.  H.  Grothe. 
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Nähmaschinen  mit  grossen 
Schiffchen 
von  Th.  H.  Menke, 

Union-Nähmaschinenfabrik  in  Hamburg. 

Unter  den  effectiven,  —  übrigens  wenig 
zahlreichen  —  Verbesserungen  und  Neue¬ 
rungen  an  Nähmaschinen,  welche  die  Aus¬ 
stellung  bietet,  verdient  die  Nähmaschine 
der  Union-Nähmaschinenfabrik  von  Th.  EL 
Menke  vorzugsweise  genannt  zu  werden. 
Dieselbe  enthält  als  Neuerung,  die  ent¬ 
schieden  den  Namen  Verbesserung  verdient, 
ein  vielmal  so  grosses  Schiffchen  als  alle 
anderen  Nähmaschinen.  Es  hat  ein  grös¬ 
seres  Schiffchen  den  Vortheil,  dass  es  im 
Stande  ist,  eine  grössere  Spule  zu  ent¬ 
halten,  und  diese  wiederum  kann  auf  sich 
eine  grössere  Quantität  Garn  aufnehmen. 
Der  Spulenkörper  kann  dabei  vollkommen 
derselbe  bleiben,  was  den  Durchmesser  an¬ 
langt,  während  seine  Länge  wächst  und 
zwar  bis  auf  die  doppelte  Länge.  So  kommt 
es,  dass  diese  Menke’schen  Spulen  bis  zu  30 
und  mehr  Meter  Faden  enthalten,  während 
die  gewöhnlichen,  gebräuchlichen  Spulen 
nur  5  Meter  aufnehmen.  Es  ergiebt  sich 
daraus  von  selbst  eine  grosse  Bequemlich¬ 
keit  für  den  Nähenden  und  zugleich  eine 
grössere  Continuität  der  Arbeit.  Die  Be¬ 
wegung  dieses  grösseren  Schiffchens  erfordert 
jedoch  keineswegs  eine  grössere  Anstrengung, 
sondern  ist  durch  eine  geeignete  Führung 
ebenso  leicht  und  bequem  gemacht  als  die 
Führung  bei  gewöhnlichen  Maschinen.  — 
Die  Menke’sche  Maschine  enthält  ferner 
noch  eine  sehr  zweckmässige  Fadenspannung. 
Bei  allen  Schiffchen-Maschinen  steht  bisher 
der  sog.  Fadenanzug  welcher  den  Oberfaden 
dem  Schiffchen  zuführt  und  wieder  zum  Stich 
an  zieht,  derartig  in  Verbindung  mit  dem 
Auf-  und  Niedergehen  der  Nadelstange, 
dass  schon  durch  diese  Bewegung  eigentlich 
auch  die  Grösse  des  Schiffchens  vorgeschrieben 
war.  In  Relation  also  mit  dem  grösseren 
Schiffchen  ist  der  Menke’sche  Fadenzug¬ 
apparat  construirt.  Derselbe  giebt  mittels 
Hebelvorrichtung  beim  Stich  nicht  voll¬ 
ständig  bis  zum  tiefsten  Punkt  nach,  sondern 
nur  bis  zu  einem  gewissen  Grade.  Geht 
nun  das  Schiffchen  weiter  durch  also  mit 
seinem  vollen  Körper,  so  senkt  sich  der 
Hebel  bis  zum  tiefsten  Punkt  herab,  d.  h. 
das  Schiffchen  holt  sich  die  nöthige  Faden¬ 
länge  nun  selbst,  während  bei  allen  anderen 
Maschinen  nur  die  Nadel  das  Fadenmaterial 
herabzieht.  Der  Wiederanzug  des  Fadens 
geschieht,  indem  eine  Nase  an  der  Nadel¬ 
stange  den  Hebel  hebt  Dieser  aber  ist 
mit  2  anderen  Hebeln  so  combinirt,  dass 
die  Nasen  oder  Röllchen  an  demselben  aus-  j 
einandergehen  und  so  die  Fadenlänge  aus- 
spannen.  — 

Diese  Combinationen  sind  durchaus  an¬ 
wendbar  an  allen  Schiffchenmaschinen.  Sie 
sind  neu  und  eigenthümlich  und  von  be¬ 
deutendem  Werth.  — 


Pelzarbeiten. 

Unter  den  Pelzarbeiten  auf  der  Aus¬ 
stellung  zeichnen  sich  die  russischen 
Pelzwaaren  sehr  vortheilhaft  aus.  Dieselben 
sind  von  ausgezeichneter  Qualität  und 
Schönheit  und  sehr  sauber  behandelt,  wie 
denn  auch  die  Preise  dieser  Waaren  nicht 
zu  hoch  genannt  werden  können.  Die 
schwedischen  Pelzereien  sind  ebenfalls 
vorzüglich.  Auch  Oesterreich  stellt  hier 
viel  Gutes  aus.  Von  Deutschland  sind 
ziemlich  viel  Pelzwaaren  ausgestellt,  zumal 
von  Leipzig  und  aus  der  Pfalz,  die  diese  In¬ 
dustrie  recht  gut  vertreten.  Darunter  finden 
wir  eine  Reihe  Pelzteppiche  von  M.  J.  Wind 
in  Oldenburg ,  J.  G.  Moser  in  Burgau, 
K.  Schröder  in  Eilenburg,  W.  Kracht  in 
Dortmund,  Fr.  Vork  in  Bielefeld,  und 
Cubäus-Nitsehe  in  Frankfurt  a.  M.  Es  sind 
dies  eigenthümliche  Artikel,  kostspielig  und 
in  der  Wartung  und  Pflege  ziemlich  difficil. 
Fr.  Vork’s  Pelzteppich  ist  mehr  eine  Gruppe 
zu  nennen,  insofern  auf  einen  ziemlich 
grossen  Teppich  von  schwarzem  Krimmer, 
durchzogen  von  einem  blauen  Pelzstreifen, 
umrandet  von  grünem  dessinirtem  Rande 
eine  Gruppe  Füchse  stehen.  Diese  Fuchs¬ 
familie  ist  sehr  niedlich  und  mit  grossem 
Geschick  gruppirt.  Vork  giebt  aber  der 
ganzen  Anordnung  eine  ernstere  Bedeutung, 
indem  er  den  blauen  Pelzstreifen  als  Rhein 
betrachtet  und  die  ganze  Gruppe  nennt: 
„Die  Fuchswacht  am  Rhein“.  Die  Ecken 
des  Teppichs  zieren  deutsche  Reichswappen 
in  gestickter  Arbeit.  —  Der  Krackt’scke 
Teppich  enthält  auf  schwarzem  Grunde  in 
der  Mitte  das  deutsche  Reichswappen  und 
entsprechend  herumgestellt  die  Wappen 
der  vier  Königreiche  in  Deutschland.  Diese 
patriotischen  Pelzteppiche  ziehen  viel  Auf¬ 
merksamkeit  auf  sich.  Einfacher  behandelt 
und  gehalten  sind  die  übrigen  Teppiche 
desselben  Genres.  —  G»  Friedemann  in 
Leipzig  hat  eine  sehr  schöne  Gruppe  aus¬ 
gestopfter  Pelzthiere  vorgeführt.  —  e- 


Musikalische  Instrumente. 

Wir  geben  unter  dieser  Ueberschrift 
keine  Besprechung  aller  auf  der  Ausstellung 
befindlichen  Instrumente,  wohl  aber  Hinweise 
und  Beschreibungen  von  zweckmässigen 
Neuerungen  und  Gelungenem.  Unter  den 
Pianinos  fallen  uns  die  Instrumente  von 
Th.  Mann  aus  Bielefeld  auf  und  ihm  wollen 
wir  die  nächste  Aufmerksamkeit  schenken. 

I. 

Pianino  von  Th.  Mann. 

Das  Pianino-Fabrikat  von  Th.  Mann  in 
Bielefeld,  bestehend  aus  einigen  sehr  sauber 
gearbeiteten  Pianinos  in  wunderschöner  Nuss¬ 
baummaser  enthält  ausser  der  guten  Bear¬ 
beitung,  Klangfülle  und  sorgfältigen  Intonation 
manches  beachtenswerthe.  Wenngleich  der 
Eisenkörper,  den  wir  hier  bei  dem  gewöhn¬ 
lichen  Pianino,  und  mit  dem  der  Fabrikant 
durch  Anwendung  einer  neuen  hier  noch  nicht 


angebrachten  Verstärkung  das  Instrument 
nahezu  unverstimmbar  zu  machen  hofft,  in 
seiner  äussern  Gestalt  nicht  als  neue  Erfin¬ 
dung  erscheint,  so  hat  derselbe  doch  wesent¬ 
liche  Verbesserungen  erhalten:  1)  Ist  die 
Form  so  ausgedehnt,  dass  der  Bodensteg 
genau  auf  der  Mitte  des  Resonanzbodens 
liegt,  was  für  den  Ton-Charakter  bedeutende 
Chancen  bietet,  2)  Ist  der  Bodenfalz  eben¬ 
falls  angegossen  und  erhöht  soweit  den 
Schutz ,  welchen  diese  Eisenrasten  dem 
Resonanzboden  überhaupt  gewähren.  Indem 
sie  nämlich  einen  Druck  auf  die  Ränder 
des  Bodens  nur  insoweit  zulassen,  als  der¬ 
selbe  beabsichtigt  ist,  verhüten  sie,  dass 
durch  übermässigen  Druck  die  Elasticität 
des  Resonanzbodens  gestört  wird,  wodurch 
der  Ton  bei  zusammengesetztem  Rastenbau 
so  leicht  verliert.  Ist  dagegen  der  Resonanz¬ 
boden  vollständig  gesichert,  so  wird  die 
Klangfähigkeit  des  Resonanzbodens  sich  durch 
den  Gebrauch  erhöhen  und  mindestens  so 
lange  halten,  als  noch  ein  Theil  der  Mechanik 
brauchbar  ist.  3)  Hat  der  Fabrikant  dem 
Stimm  stock  eine  schräge  aber  zurückneigende 
Lage  gegeben,  wodurch  die  Schränkung  der 
Saiten  unbeschadet  ihrer  festen  Auflage 
bedeutend  vermindert  ist.  Hierdurch  wird 
das  Stimmen  erleichtert  und  die  Stimmung 
mehr  gesichert,  weil  jede  Bewegung  der 
Saite  am  Stimmnagel  sich  ungehinderter 
ihren  vibrirenden  Theilen  mittheilt.  Ausser¬ 
dem  wird  hierdurch  die  Wirkung  des  Saiten¬ 
zuges  mehr  auf  die  Mitte  des  Rastes,  also 
dahin  gelenkt,  wo  dieser  seine  grösste  Wider¬ 
standsfähigkeit  besitzt. 

Wir  wollen  nicht  behaupten,  dass  die 
Vortheile  dieser  Bauart  durch  den  Aus¬ 
steller  schon  erschöpfend  ausgebeutet  sind, 
freuen  uns  aber  der  massgebenden  Gesichts¬ 
punkte,  die  denselben  geleitet  haben  und 
wünschen  ihm  eine  volle  Würdigung  seiner 
Leistungen. 

II. 

Die  Flügel  von  C.  J.  Gebauhr. 

Unter  den  Flügeln  stehen  die  Fabrikate 
von  J.  Blüthner  in  Leipzig  oben  an,  ja  wir 
finden,  dass  dieselben  an  Fülle  des  Tons 
und  Leichtigkeit  des  Mechanismus  den  Beck¬ 
stein  überholt  haben!  —  Die  Stuttgarter 
Flügel  von  R.  Lipp  und  von  Schiedmayer 
repräsentiren  eine  hohe  Entwicklung  der 
Fabrikation.  Von  Berlin  her  ist  Bedeuten¬ 
deres  nicht  geleistet,  dagegen  finden  die 
Flügel  von  C.  J.  Gebauhr  aus  Königsberg 
seitens  der  Künstler  Beifall,  den  sie  wohl 
verdienen.  Uns  hat  diese  Erscheinung  über¬ 
rascht,  die  Markigkeit  und  Festigkeit  des 
Tones  der  Gebauhr’schen  Flügel  verwundert. 
Die  Construction  der  Flügel  nach  Errard’- 
schem  System  ist  insofern  mit  einer  beach- 
tenswerthen  Neuheit  ausgestattet,  als  Gebauhr 
die  Saiten  nicht  auf  Wirbel  aufzieht,  die 
senkrecht  stehen  und  mit  Schraubengang 
im  Eisen  sich  drehen,  sondern  die  Saite  ist 
beiderseitig  fest  mit  einem  Ohr  an  einem 
Haken  befestigt,  der  horizontal  liegt,  also 
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in  der  Längsachsenrichtung  der  Saite,  und 
mit  Schraubengang  im  Bügel  der  Rast 
steckt  und  verstellbar  ist.  Das  Stimmen 
der  Saite  geschieht  also  nur  dadurch,  dass 
die  Saite  in  ihrer  ganzen  Länge  angezogen 
«wird.  Durch  diese  bemerkenswertke  Vor¬ 
richtung  erreicht  Gebauhr  eine  ungewöhnlich 
lange  Stimmhaltung  bei  den  Flügeln  und 
eine  längere  Dauer  der  Saiten.  Gebauhr 
hat  die  Einrichtung  des  Mechanismus  in 
deinem  kleinen  Modell  dargestellt  und  bei¬ 
gegeben.  — 

III. 

Pauken  mit  äusserer  Mechanik. 

(Mit  Abb.) 

'Wie  im  Gebiete  der  Industrie  das  ein¬ 
fache  Werkzeug  des  Handwerkers  der  voll¬ 


kommenen  Maschine  des  Fabrikanten  immer 
mehr  weichen  muss,  so  ist  es  ähnlich  im 
Deiche  der  Töne;  wir  benutzen  als  Beispiel 
die  Pauken,  die  so  recht  bestimmt  sind,  dem 
Orchester  den  richtigen  Nachdruck  zu  geben. 
Noch  nicht  lange,  so  verwertheten  die  Com- 
■ponisten  den  Ton  dieses  Instrumentes  nur 
als  Schlaginstrument;  jetzt  sind  die  Pau¬ 
ken  aber  förmlich  zu  Bassinstrumenten  er¬ 
hoben;  in  Folge  davon  können  die  früheren 
Handpauken  in  Betreff  der  Tonfülle  sowie 
schneller,  leichter  und  sicherer  Um- 
stimmbarkeit  den  Ansprüchen  nicht  mehr 
genügen  und  jedes  Orchester  von  irgend 
welcher  Bedeutung  ist  gezwungen  sich  mit 
den  vollkommensten  Maschinenpauken  aus¬ 
zurüsten.  Die  Abbildung  zeigt  ein  Paar 
Maschinenpauken,  welche  zur  Wiener  Welt¬ 
ausstellung  von  der  Firma  C.  Hoffmann 
in  Leipzig  gesandt  worden  sind.  Diese 
Instrumente  sind  mit  äuserer  Mechanik 
gebaut;  jede  der  8  Fellschrauben  einer 
Pauke  hat  ihre  Mutter  in  langen  gebo¬ 
genen  Stangen,  die  sich  dem  Kessel  mög¬ 
lichst  nahe  anschmiegen,  diese  8  Stangen  sind 
unterhalb  von  einem  tellerförmigen  Körper 
vereinigt,  der  Teller  wiederum  kann  durch 
Hebelwerk  und  eine  einzige  grosse 
Hauptschraube  höher  und  tiefer  gestellt 
werden,  das  heisst  man  kann  das  Fell  mehr 
und  weniger  anspannen  auf  nur  einen 
Druck,  während  man  ohne  diesen  Mecha¬ 
nismus  zum  Einstimmen  an  jeder  der  8 
Fellschrauben  mühsam  einzeln  stimmen 
musste. 

Die  Tonfülle  und  der  edle  Klang  der 
ausgestellten  Pauken  ist  von  überraschender 


Wirkung  und  die  Sicherheit  der  Umstim¬ 
mung  passt  soweit,  dass  selbst  wenn  der 
Ton  durch  Temperatureinfluss  unter  B  in 
F  herabgegangen,  man  sofort  präcis  die 
höchsten  Töne  anstellen  kann.  Instrumente, 
nach  diesem  Principe  erbaut,  hat  die  Hoff- 
mannsche  Fabrik  bereits  an  viele  bedeu¬ 
tende  Theater  geliefert  als  Wiener,  Berliner 
Oper,  sowie  nach  London,  Newyork,  der 
Schweiz,  Belgien,  Russland,  viele  deutsche 
Theater  und  sogar  nach  China. 


Das  Kesselhaus  der  Fontainenanlage 
der  Wiener  Weltausstellung. 

Die  Einrichtung  dieses  Kesselhauses  be¬ 
sorgte  Tedesco  &  Comp.  Prag-Schlan, 
dieselbe  Firma,  welche  nahezu 
sämmtliche  Schornsteine  für 
den  Dienst  der  Weltausstellung 
zu  liefern  hatte. 

Auf  den  meisten  Weltaus¬ 
stellungsplänen  (sogar  auf  dem 
officiellen!)  ist  dieses  Kessel¬ 
haus  irrthümlich  als  jenes  von 
Decker  &  Comp,  in  Canstatt 
angeführt,  weil  es  den  Dampf 
zu  dem  von  letztgenannter 
Firma  ausgestellten  Pumpen 
zum  Betriebe  der  Fontaine n 
anlage  lieferte. 

Da  der  Raum  für  die  Kessel  durch  die 
Disposition  bedingt  war,  mussten  die  Herren 
Tedesco  &  Comp.  Röhrenkessel  wrählen  und 


zwar  sind  zwei  solche  von  je  650  Quadrat- 
fuss  Feuerfläche  in  Betrieb.  Jeder  dersel¬ 
ben  besteht  aus  einem  Röhrenunterkessel 
von  5'  6"  Diameter  bei  einer  Länge  von 
10'  mit  83  Röhren  von  3"  engl,  äusserem 
Diameter  und  einem  Oberkessel  von  2'  9" 
Diameter  und  14  Fuss  Länge.  Letzterer 
dient  nur  als  Dampfsammler  und  hat  den 
Zweck,  das  Ueberkochen,  welches  bei 
Röhrenkesseln  fast  immer  vorkommt,  in 
seinen  Folgen  zu  beheben,  indem  der  letzte 
Zug  den  Dampfsammler  umspült  und  so 
den  Dampf  trocknet.  Bemerkens werth  ist 
bei  den  Kesseln,  dass  sämmtliche  Packungen 
ausserhalb  der  £Kesseleinmauerung  liegen, 
sonach  leicht  zugänglich  sind. 

Die  sogenannte  feine  Garnitur  ist  derart 
angeordnet,  dass  die  Fa<jade  der  Kessel- 
einmauerung  einen  recht  befriedigenden 
Totaleindruck  macht.  Die  Manometer  sind 
System  Bourdon  von  Herdoin  in  Paris.  Die 
Wasseranzeiger  undProbirhähne  von  Schaffer 
&  Budenberg. 

Interessant  ist  der  bei  den  Kesseln  in 
Verwendung  stehende  Bolzano rost,  des¬ 
sen  Generalvertretung  die  Herren  Tedesco 
&  Comp,  haben.  Derselbe  wurde  auch 
schon  bei  der  Moskauer  Ausstellung  mit 
der  goldenen  Medaille  prämiirt. 

Die  Holzschnitte  Fig.  1  u.  2  zeigen  den 
Rost.  Derselbe  besteht  aus  einer  Aufschütt¬ 
gosse,  welche  mittelst  eines  Handgriffes  um 
einen  Zapfen  drehbar  ist,  ferner  aus  zwei  Ab¬ 
theilungen  schrägliegender  Roststäbe  (bei 
kurzen  Rosten  ist  nun  eine  dieser  Abthei- 
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lungen),  welche  stufenförmig  enden.  Ausser¬ 
dem  ist  noch  —  ähnlich  so,  wie  bei  den 
verschiedenen  Treppenrosten  —  ein  Plan¬ 
schieber  vorhanden,  welcher  heraus  zu 
ziehen  ist,  und  endlich  ist  einer  kräftig  con- 
struirten  Schüttelvorrichtung  zu  erwähnen, 
die  für  jede  Etage  separat  durch  Hebel 
von  Hand  zu  bethätigen  ist.  Die  Rost¬ 
stäbe  sind  unter  einem  Winkel  von 
12  — 15"  nach  rückwärts  geneigt. 

Die  Beschickung  des  Rostes  ist  eine 
sehr  einfache  und  fast  leichter  durchzu¬ 
führen,  wie  jene  eines  gewöhnlichen  Plan¬ 
rostes;  auf  der  Weltausstellung  bedient  ein 
Heizer  beide  Roste.  Die  Kohle  wird  auf 
den  Schüttkasten  aufgeworfen,  derselbe 
umgestürzt  und  mittelst  einer  Brücke  die 
Kohle  gleichmässig  auf  die  ganze  Rost¬ 
fläche  vertheilt.  Die  Kohle  geräth  sogleich 
in  Brand  und  kann  nach  Bediirfniss  neuer¬ 
dings  aufgegeben  werden,  wobei  nur  zu 
beachten  ist,  dass  die  ganze  obere  schräge 
Rostfiäche  bis  unter  dem  Schüttkasten  in 
lebhaftem  Brand  verbleibt  und  um  so  viel 
auf  die  untere  Fläche  gestossen  wird,  als 
zur  Bedeckung  der  Roststäbe  nöthig  ist, 
wobei  natürlich  die  obere  Rostfläche  nicht 
gänzlich  entblösst  werden  darf.  Nach  mehr¬ 
maligem  Aufgeben  ist  es  nothwendig,  die 
untere  und  dann  die  obere  Rostfläche  mit¬ 
telst  eines  flachen  Schüreisens  durchzu¬ 
schüren  ,  wodurch  zusammengebackene 
Schlacken  von  der  unteren  Rostschräge  ge¬ 
bracht  werden. 

Zeitweise  bewegt  man  die  Schüttelvor¬ 
richtung,  um  die  Rostspalten  von  Asche 
und  Schlackenstücken  frei  zu  erhalten, 
mittelst  der  erwähnten  Handhebel. 

Beim  Putzen  des  Feuers  innerhalb  zwei 
bis  vier  Stunden,  je  nach  Beschaffenheit 
des  Brennmaterials  zieht  man  den  Planrost 
heraus,  so  dass  die  ausgebrannten  Rück¬ 
stände  in  den  Aschenfall  gelangen,  schiebt 
denselben  sogleich  wieder  zurück  und  stösst 
das  Feuer  mittelst  des  Schürhakens  erst  von 
der  unteren  schrägen  Rostfläche  auf  den 
Planrost  und  dann  von  der  oberen  auf  die 
untere  Fläche  und  beschickt  mit  frischer 

Kohle.  . 

Eine  Platte,  welche  gewissermassen  die 
Fortsetzung  der  untern  Etage  bildet  und 
unter  der  obern  hinläuft  hat  den  Zweck 
das  etwa  von  der  oberen  Etage  unver¬ 
brannt  durchgefallene  Brennmaterial  auf¬ 
zufangen,  welches  dann  auf  die  untere 
Etage  geschoben  wird. 

Die  Beschickung  des  Rostes  findet  also, 


wie  bei  einem  Planrost  statt,  wo  das  aufge¬ 
worfene  Brennmaterial  immer  auf  eine 
brennende  Schicht  kommt  und  sich  daher 
sofort  entzündet,  doch  ist  der  Nachtheil 
des  Planrostes  gewöhnlicher  Anordnung, 
beim  Aufwerfen  der  Kohle  die  Heizthüre 
längere  Zeit  offen  halten  zu  müssen, 
hierbei  gänzlich  behoben.  Es  strömt  keine 
kalte  Luft  in  den  Feuerraum,  die  Verbren¬ 
nung  ist  eine  nahezu  vollständige  und 
rauchverzehrende.  Man  ist,  wenn  man  den 
Schornstein  der  Fontainenanlage  beobachtet, 
in  Zweifel,  ob  die  Kessel  geheizt  werden 
oder  nicht. 

Wie  ferner  aus  dem  Gesagten  hervor¬ 
geht,  ist  ein  Forciren  des  Feuers  sehr  leicht 
möglich,  ein  Vortheil  den  kein  Treppen¬ 
oder  Etagenrost  gewährt.*) 

Es  sind  bereits  mehr  als  500  dieser 
Roste  bei  Dampfkesseln,  Abdampfpfannen, 
Retorten  Porcellan  und  Ziegelöfen,  Wind¬ 
erhitzungsapparaten,  Schweiss-  und  Glüh¬ 
öfen  u.?  s.  w.  in  Betrieb  und  liegen  über 
die  Verwendbarkeit  derselben  die  besten 
Zeugnisse  renommirtester  Firmen  vor. 


*)  Als  Beweis  der  Möglichkeit  des  Forcirens 
wollen  wir  nur  anführen,  dass  die  ganze  Fon¬ 
tainenanlage  auch  schon  mit  einem  der  beiden 
Kessel  betrieben,  während  der  zweite  gereinigt 
wurde. 


Zahlreiche  sehr  genau  vorgenommene 
Verdampfversuche  weisen  wesentliche  Er¬ 
sparnisse  gegen  Plan-  und  Treppenroste 
nach. 

Die  Rohrleitungen  im  genannten  Kessel¬ 
hause  sind  gleichfalls  von  Tedesco  &  Comp, 
geliefert  und  sind  die  Dampfzuleitungsrohre 
sämmtlich  mit  Leroy scher  Masse  gelie¬ 
fert  von  Posnansky  &  Strelitz,  umhüllt 
und  bewährt  sich  diese  bestens.  Die  Um¬ 
hüllung  ist  kaum  handwarm  und  zeigt  sich 
jetzt  trotz  der  mehrfachen  Krümmungen 
und  ziemlicher  Länge  der  Leitung  weit 
weniger  Condensationswasser  als  früher. 


Stierlins  Eisenbahnschwellen. 

(Mit  2  Abb.) 

In  No.  12  gaben  wir  bereits  eine  Corres- 
pondenz  dieses  Herrn  nebst  Beschreibung 
seines  Eisenbahnunterlagesystems.  Wir  las¬ 
sen  heute  eine  Skizze  desselben  folgen. 
Fig.  1  stellt  einen  Durchschnitt  durch  den 
Asphaltwürfel  dar.  Die  eingeschriebenen 
Maasse  ergeben  das  weitere.  In  Fig.  2  ist 
die  Lagerungssituation  gegeben  von  der 
Hälfte  des  Geleises.  Im  Uebrigen  verweisen 
wir  auf  die  Correspondenz  in  No.  22. 
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Patentirte  Wasserstopfbüclise  bei 
Kolbenführungen 
von  P.  Massing  in  Wien. 

(Mit  2  Abbild.) 

Bei  dieser  Art  Stopfbüchse  ist: 

1.  Das  Verbrennen  der  Liederung  durch 
ihre  äusserliche  Anbringung  und  das  ihr 
zugeführte  Wasser  gänzlich  beseitigt  und 
dient  Letzteres  gleichzeitig  zur  Schmierung 
der  Stange. 


Die  Erfahrung  hat  gezeigt ,  dass  mit 
einer  Liederung,  die  bei  einer  Maschine  von 
9  Atmosphären  Druck  angebracht  wurde, 
2000  geographische  Meilen  zurückgelegt 
werden  können  und  diese  Liederung  wmiter 
benutzt  werden  kann,  nachdem  eine  Hanf¬ 
beilage,  u.  z.  direct  vor  dem  Deckel  zuge¬ 
legt  wurde. 

Die  Versuche  mit  diesen  Wasserbüchsen 
wurden  vom  Mai  1872  an  bei  der  k.  k.  priv. 


und  in  Details  verbesserten  Hochofens 
wiederum  und  nimmt  hier  nun  einen  andern 
gewichtigeren  Platz  ein  als  in  Paris, 
der  Hochofen  ist  während  der  Zeit  epoche¬ 
machend  geworden!  — 

Wir  geben  hier  einen  Bericht  aus  fach¬ 
männischer  Feder  über  die  Bewährung  des 
Ofens.  — 

In  der  internationalen  Ausstellung  von 
1867  waren  mehrere  Hochofenmodelle  neuen 
Systems  ausgestellt;  unter 
andern  das  der  C.  und E.  Bütt¬ 
genbach, welches  getreu  dem, 
durch  diese  Herren  zur 
Neusser  Hütte  im  Jahre  1865 
errichteten  Hochofen  nach¬ 
gebildet  wrar.  Dieses  Modell 
erregte  im  Allgemeinen  die 
Aufmerksamkeit  der  Fach¬ 
männer,  wurde  in  fast  allen 
Zeitschriften  des  Faches  er¬ 
wähnt  und  allgemein  als 
originell  und  höchst  be- 
aclitenswerth  bezeichnet.  Die 
Fachkommission  ertheilte 
diesem  Modell  die  einzige 
Prämie.  Die  Pariser  ecole 
central  wandte  sich  an  die 
Aussteller  zur  Acquisition 
des  ausgetellten  Modells  für 
ihr  Museum. 

Der  auf  der  Neusser 
Hütte  erbauteOriginal-Hoch- 
ofen  ist  seit  dem  Jahre  1865 
im  Betriebe,  hat  eine 
Productionsfähigkeit  von 
100,000  Pfund  pro  Tag  und  arbeitet  bis  heute. 
Die  durch  die  Erfinder  hervorgehobenen 
Vorzüge  wurden  wie  folgt  resumirt. 

1.  Ist  das  Rauhgemäuer  des  Sockels 
vollständig  unabhängig  vom  eigentlichen 
Ofen,  lässt  Gestell  und  Rast  ganz  freiliegen, 
so  dass  diese  der  Zerstörung  nicht  leicht  unter¬ 
worfen  und  zu  jeder  Zeit  des  Betriebs 
leicht  zugänglich  bleiben;  dasselbe  ist  vom 
oberen  Schachte  der  Fall. 

2.  Können  durch  diese  Construction 
Gestell,  Rast  und  Schacht  beliebig  durch 
Herausnehmen  eines  Kernschachtsteines  und 
Ersetzen  desselben  durch  einen  gleichge¬ 
formten  Kühlkasten  abgekühlt  und  erhalten 
werden. 

3.  Ist  der  weitere  Theil  der  Rast,  worauf 
der  Schacht  ruht  und  welche  Stelle  am 


Fig.  1.  Fig.  2. 

Erklärung  der  Figuren:  a.  Wasseraum.  b.  Verpackungsraum.  c.  Führungsbüchse.  d.  Wasserablass-Schraube,  e.  Schmierloch, 
f.  Communikations-Löcher  g.  Stopf büchs-Stangen.  h.  Füllöffnung,  i.  Luftausstömung. 

Ist  eine  vollkommene  Dichtung  durch  österr.  Staats -Eisenbahn -Gesellschaft  ge- 
Nachziehen  der  Liederung  ermöglicht,  macht.  Nach  Wahrnehmung  obiger  Resul- 
und  bietet  diese  Liederung  zugleich  eine  täte  wurde  von  der  kompetenten  Behörde 


gute  Führung,  hält  die  Stange  stets  genau 
im  Mittel,  woraus  alle  frühem  eingetre¬ 
tenen  Abnützungen  der  Stangen  und  Füh¬ 
rungsbüchsen  entfallen. 

3.  Wird  durch  die  äusserliche  Anbringung 
der  Anguss  des  Liederungsgehäuses  beim 
Deckel  oder  bei  der  Wand  ganz  über¬ 
flüssig,  wodurch  bei  Verwendung  an  neuen 
Maschinen  Raum  gewonnen  und  Material 
erspart  wird,  doch  kann  diese  Stopfbüchse 
bei  allen  bestehenden  Deckeln  oder  Wän¬ 
den  angebracht  und  statt  jeder  Art  der 
jetzt  bestehenden  Stopfbüchsen  verwendet 
werden,  da  dieselbe  nicht  weiter  hervor¬ 
tritt  als  die  Bestehenden. 


weitere  Anschaffungen  dieser  Stopfbüchsen 
der  Betriebs-Direction  empfohlen. 

Nach  diesen  Thatsachen  bedarf  es  keiner 
weitern  Aufzählung  der  grossen  Vortheile, 
noch  der  bedeutenden  Ersparnisse  an  Zeit-, 
Lohn-  und  Material -Aufwand,  so  wie  der 
Sicherheit,  welche  die  Anwendung  dieser 
pat.  Wasserstopfbüchsen  im  Maschinenwesen 
bieten. 


Hochofen  -System 
der  Gebr.  C.  &  F.  Büttgenbach  in  Neuss, 
Nieder-Rhein. 

Auf  der  Wiener  Ausstellung  erscheint 
das  Modell  des  durch  die  Praxis  bewährten 
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Verpackung 
bei  b  beste¬ 
hend  aus 
einem  ge¬ 
stutzten, 
hohlen  Blei¬ 
kegel,  der 
mit  Hanf 
umwickelt 
ist. 
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langt,  fest  durch  das 
zusammengezogene  Mauerwerk  gehalten, 
jedoch  von  oben,  selbst  während  des  Be¬ 
triebs,  zugänglich. 

4.  Ruht  der  ganz  freistehende ,  aus 
einer  Steinlänge  bestehende  Schacht  auf 
dem  Rauhmauersockel,  kann  beliebig  durch 
einige  eiserne  Bänder  verstärkt  werden  und 
ist  ebenfalls  allseitig  zugänglich. 

5.  Ist  durch  die  Einrichtung  der  Gas¬ 
abzüge,  welche  gleichzeitig  die  Pfeiler  der 
Brücke  bilden  und  die  Gase  durch  die 
Wasserkasten  führen,  beieiner  vollkom¬ 
menen  Ausnutzung  derselben,  jede 
Explosion  paralysirt.  Die  Gase  liefern  hin¬ 
länglich  Dampf-  und  Windwärme  für  den 
Betrieb  des  Ofens. 

6.  Ist  die  Brücke  der  Ofengicht  voll¬ 
kommen  unabhängig  vom  Ofen  selbst,  da 
diese  durch  die  Gasrohre  getragen  wird, 
der  Ofen  demnach  niedergelegt  werden 
kann,  ohne  die  Gichtbrücke  zu  zerstören. 

Diese  durch  die  Erfinder  behaupteten 
Vorzüge  haben  sich  an  dem  auf  der 
Neusser  Hütte  nunmehr  im  6.  Jahre  in 
Betrieb  stehenden  Ofen  bewahrheitet.  Bis 
heute  ist  der  Ofen  noch  wie  beim  Beginne 
des  Betriebes  und  man  muss  ihn  beim  Be¬ 
trachten  als  eben  neu  erbaut  erachten. 
Alle  bis  nach  Aussen  reichenden  und  ohne 
jede  [Bekleidung,  also  sichtbaren  Kern¬ 
schachtsteine,  zeigen  nicht  die  mindeste 
Degradirung,  sind  vollkommen  in  ihrer  ur¬ 
sprünglichen  Lage  geblieben.  Von  aussen 
sind  sie  durch  einen  Theeranstrich  gegen 
jeden  Einfluss  der  feuchten  Witterung  ge¬ 
schützt.  Die  sub  4  angedeutete  Möglich¬ 
keit,  Verstärkungen  anbringen  zu  können, 
ist  garnicht  in  Anspruch  genommen  worden, 
da  der  Schacht  wie  der  Sockel  auch  nicht 
die  geringste  Bewegung  gemacht  und  die 
ursprünglich  angelegten  Bänder  noch  lose 
anliegen. 

ln  den  verschiedenen  Kritiken  über 
diesen  Ofen  wurde  die  Befürchtung  ausge¬ 
sprochen,  dass  die  allzustarke  Abkühlung, 
wodurch  die  grössere  Haltbarkeit  allerdings 
bedingt  sein  müsse,  auf  Kosten  des  Brenn¬ 
materials  erzielt  würde;  auch  Hofrath  von 
Tunner,  der  sich  günstig  über  das  System 
aussprach,  hatte  diese  Befürchtung.  Die 
Erbauer,  von  denen  Herr  F.  Büttgenbach  die 
erwähnte  Hütte  als  Director  leitet,  stellten 
hiergegen  auf,  dass  durch  die  erzielte  Ab¬ 
kühlung,  besonders  im  Schachte  ein  Fritten 
(Halbschmelzen)  der  Erze  nicht  so  leicht 
stattfinden  könne,  dadurch  bleiben  die 
Erze  grösser  und  sind  den  aufsteigenden 
Reductionsgasen  weit  zugänglicher;  diese 
Gase,  welche  das  Product  des  Brennmate¬ 
rials  sind,  würden  weit  besser  ausgenutzt 
und  dadurch  müssten  die  Erze  vollkom¬ 
men  reducirt  in  den  Gestellraum  ein¬ 
rücken,  also  eine  Ersparnis  an  Brenn¬ 
material  eintreten.  Ferner  verhindert  diese 
Abkühlung  die  Halbschmelzung,  dadurch 
auch  das  Ansetzen,  wodurch  ein  regel¬ 
mässiger  Niedergang  erzielt  wird. 

Die  Erfahrung  hat  diese  Angaben  voll¬ 
kommen  bestätigt,  indem  seit  dem  lßjähri- 
gen  Betriebe  auch,  wie  man  weiter  erfahren 
wird,  unter  den  aller  schwierigsten  Ver¬ 
hältnissen  sich  noch  keine  Suspension  der 


Beschickung  zeigte,  was  unter  denselben 
Verhältnissen  im  ‘daneben  stehenden  zweiten 
Ofen  (ältere  Bauart  mit  schwerem  Mauer¬ 
mantel)  dieser  Hütte  sich  häufig  genug 
zeigte.  Auch  gebraucht  dieser  letzte  Ofen, 
bei  genau  derselben  Behandlung  stets  10 
bis  15%  Brennmaterial  mehr.  In  erwähn¬ 
tem  neuen  Ofen,  arbeitet  man  mit  12x/2 
Centner  Koaks  grobkörniges  Giesserei-Roh- 
eisen  und  braucht  zum  strahlig  weissen 
Roheisen  10  Centner  Kohlen  auf  je  10  Cent¬ 
ner  [Eisen  bei  einer  nur  31%igen  ausbrin¬ 
genden  Beschickung. 

Wenn  dieses  dafür  spricht,  dass  die 
Behauptung  der  Erfinder  sich  bewahrheitet, 
so  geben  nachstehend  mitgetheilte  Fälle 
einen  unwiderlegbaren  Beweis,  dass  die  Be¬ 
fürchtung  zu  grosser  Abkühlung  nichtig  ist. 

Die  genannte  Neusser  Hüttenanlage  er¬ 
baute  gleichzeitig  mit  dem  neuen  Ofen  eine 
250  Pferde  starke  Gebläsmaschine,  welche 
beide  Oefen  des  Werkes  betrieb.  Diese 
zeigte  beim  Gebrauche  manche  Mängel,  zu 
deren  Beseitigung  sie  im  Zeitraum  eines 
Jahres  72  Tage  in  verschiedenen  Abstu¬ 
fungen  ausser  Betrieb  kam,  der  grosse  Ofen 
musste  unvorbereitet  jedesmal  so  lange 
Stillstehen,  nahm  aber  beim  jedesmaligen 
Wiederanblasen  sofort  die  geregelte  Schmel¬ 
zung  wieder  auf;  eine  dieser  Reparaturen 
nahm  im  Winter  drei  volle  Wochen  in 
Anspruch  bei  12  bis  16°  Cels.  unter  dem 
Gefrierpunkte.  Im  Jahre  1870  bis  1871 
wurde  die  Hütte  viermal  durch  Verkehrs¬ 
stockung  in  Folge  des  Krieges  von  jeder 
Kohlenzufuhr  abgeschnitten  und  musste 
jedesmal  unvorbereitet  2  bis  3  und  sogar 
einmal  10  Wochen  bei  12°  Cels..  ohne  Ge¬ 
bläse  stehen.  Der  Ofen  nahm  jedoch  beim 
jedesmaligen  Wiederanblasen  den  Betrieb 
so  regelmässig  auf,  als  habe  kein  Stillstand 
stattgefunden  und  hatte  am  2.  bis  3.  Tage 
wieder  die  normale  Production.  Dass  also 
die  befürchteten  Abkühlungen  keine  schlimme 
Rolle  spielen,  ist  ersichtlich  erwiesen,  im 
Gegentheile  muss  man  es  den  eben  gegen 
diese  Befürchtungen  erbrachten  Argumenten 
der  Herrn  Büttgenbach  zuschreiben,  dass 
es  unter  diesen  anormalen  Zuständen  so 
gut  abging.  Auch  gebraucht  der  Ofen  in 
den  strengen  Wintermonaten  bei  10  bis 
16°  Cels.  nicht  mehr  Brennmaterial,  als  im 
Sommer  beim  besten  Wetter.  Dass  nun 
unter  diesen  so  schweren  Betriebsverhält¬ 
nissen  der  Ofen  auch  nicht  im  Gering¬ 
sten  seine  Gestalt  verändert  hat,  vielmehr 
heute  noch  als  neu  erscheint,  ist  ein  ge¬ 
nügender  Beweis  der  Haltbarkeit;  man  ist 
eben  bei  dieser  Construction  im  Stande, 
jeden  Kernschachtstein  anzubohren,  um 
sich  von  der  inneren  Form  des  Ofens  zu 
überzeugen  und  hat  daduch  unwiderlegbare 
Beweise. 

Auch  bewährt  sich  die  Vorrichtung  der 
Gasableitung,  indem  die  Verbrennung  kaum 
irgendwo  nutzbarer  nachzuweisen  ist.  Die 
dazu  dienenden  eisenblechernen  Tragsäulen 
der  Gichtbrücke  sind  noch  vollständig  un¬ 
angetastet  und  sichern  eine  nicht  verlangte 
Dauerhaftigkeit. 

In  Frankreich,  wo  das  System  seit  1867 
patentirt  ist,  hat  man  die  Vorzüge  dessel¬ 
ben  gleich  erkannt.  Mehrere  dort  erschei¬ 


nende  Industrie-Faehblätter  brachten  län¬ 
gere  Aufsätze  darüber  und  wurde  dasselbe 
in  allen  Details  beleuchtet  und  kritisirt, 
auch  genaue  Zeichnungen  publicirt.  Einen 
längeren  Bericht  findet  man  im  „Portefeuille 
economique  de  C.  A.  Oppermann,  44  ann6 
October  1869  Paris“,  worin  der  durch  den 
Herrn  Jordan  (Professeur  de  metallurgie  a 
l’ecole  centrale  ä  Paris)  gemachte  detaillirte 
Bericht  der  Revue  industrielle  de  l’Expo- 
sition  de  1867  angezogen  ist.  Dieser  Be¬ 
richt  ist  im  Auszuge  in  die  Zeitung  des 
Vereins  deutscher  Ingenieure,  Berlin,  Juni- 
Heft  1870  übergegangen.  Bald  zogen  die 
französischen  Hüttenbesitzer  es  in  Nutzen 
und  erbauten  nach  den  Angaben  der  Er¬ 
finder  und  Patentbesitzer  Büttgenbach,  nach¬ 
dem  sie  sich  in  Neuss  den  im  Betrieb 
stehenden  Ofen  angesehen,  in  folgenden 
Werken  das  System: 

1.  Anzin,  Dep.  du  nord  .  2 

2.  La  Rochette  Givors  Isere  1 

3.  Harel  &  Comp,  bei  Lyon  2 

4.  St.  Louis  bei  Marseille  .  2 

5.  Festugerre  bei  St.  Didies  ljmiBau 

6.  DesforgesDep.HauteMarneli  begr. 

Der  Umstand,  dass  3  der  angeführten 

Werke  erst  nach  mehrjähriger  Erfahrung 
mit  dem  ersten  Ofen  sich  entschlossen,  die 
andern  Oefen  älterer  Constructiou  abzu- 
reissen  und  das  System  „Büttgenbach’s“ 
weiter  anzuwenden,  giebt  Beweis  für  die 
Vorzüge  desselben  und  bekundet  auch,  dass 
er  sich  in  den  verschiedensten  Verhältnissen 
bewährt;  denn  Anzin  verhüttet  Minette 
oolith,  Neuss  Limonite,  St.  Louis  Magnet¬ 
eisenstein  zu  Bessemer  Roheisen,  Harel  & 
Comp,  manganhaltige  spanische  Erze. 

Ein  Fachmann,  welcher  die  Construc¬ 
tion  sieht,  beurtheilt  mit  dem  ersten  Blicke, 
dass  die  Anlage  weit  billiger  sein  muss, 
als  jede  bisher  bekannte;  ein  englischer 
Fachmann  bezeichnete  den  Ofen  als  „letztes 
Stadium  der  möglichen  Vereinfachung.“ 

Die  Erfinder  erfreuen  sich  eines  Einfüh¬ 
rungspatents  in  den  österreichischen  Staaten 
und  haben  unter  diesem  Schutze  an  Herrn 
Sigl  in  Wien  für  dessen  Werk  in  Pütten 
eine  Concession  zum  Baue  eines  Ofens  er- 
theilt.  Ferner  ist  das  System  durch  die 
Innerberger  Hauptgewerkschaft  für  deren 
neue  Anlage  zu  Schwechat  adoptirt  worden 
und  wird  in  kurzer  Zeit  dem  Betriebe  über¬ 
geben  werden. 

Bei  der  starken  Entwickelung  der  öster¬ 
reichischen  Eisenindustrie  ist  es  nöthig,  das 
Augenmerk  der  Industriellen  auf  einen  so 
wichtigen  Gegenstand  zu  lenken. 

Die  Herren  Büttgenbach  haben  in  Neuss 
schon  viele  Besuche  österreichischer  Inge¬ 
nieure  zur  Besichtigung  ihres  Ofens  erhalten. 
Alle  haben  sich  aufs  Zufriedenste  über  die 
Anlage  ausgesprochen  und  benannte  Herren 
sind  stets  bereit,  bei  eventuellen  Besuchen 
jede  gewünschte  Aufklärung  zu  geben. 

Wer  daher  Hohöfen  bauen  will,  lasse 
sich  die  Reise  nicht  verdriessen.  Rheinland 
hat  in  den  letzten  Jahren  so  Vieles  auf  dem 
Gebiete  der  Eisenindustrie  geliefert,  dass  es 
wie  vormals  Belgien  und  jetzt  noch  Eng¬ 
land  ein  zweites  Mecca  für  Siderurgen  ge¬ 
worden;  und  auf  gute  freundliche  Auf- 
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nähme  kann  der  Wissbegierige  bei  den  offe¬ 
nen  Rheinländern  stets  rechnen,  anch  wenn 
er  ohne  Empfehlung  anklopft. 


Räderform-Maschine 
von  George  L.  Scott. 

(Mit  1  Abbild.) 

Wir  geben  eine  Ansicht  von  der  be¬ 
kannten,  bereits  viel  eingeführten  und  na¬ 
türlich  auch  nachgeahmten  Räderform  -  Ma¬ 
schine  von  George  L.  Scott,  welche  sich 


auf  der  Wiener  Ausstellung  in  voller  Thä- 
tigkeit  befindet.  Die  Maschine  arbeitet  aus¬ 
serordentlich  vollkommen  und  sicher  und 
erwirkt  eine  genaue  Stellung  der  Zähne  am 
Gussrade,  so  genau,  wie  sie  mit  Modellen 
und  Zahnradschneidemaschinen  selten  her¬ 
gestellt  werden  können.  Die  Formmaschine 
ist  im  Stande,  Stirn-,  Winkel-,  conische, 
Kamm-,  Schnecken-  und  Kronräder  zu  for¬ 
men,  sowie  Schwungräder  aller  Systeme, 
Riemscheiben,  Kolbenringe  u.  s.  w.  —  Die 
Maschine  wird  in  sechs  verschiedenen  Grös¬ 
sen  hergestellt  mit 

12"  engl.  Breite  u.  12" —  4'  engl.  Diameter 

12"  „  „  „  12"-  V  „ 

18"  „  „  „  20" — 12'  „ 

18"  „  „  *  20" — 14'  „ 

23"  „  „  „  36"  17'  „ 

24"  „  „  *  48"  20'  „ 

In  Deutschland  ist  diese  Maschine  zumal 
von  Richard  Hartmann,  von  G.  Sigl,  von 
B.  Andreae  (Magdebg.-Hamburger  Dampf¬ 
schifffahrts-Compagnie)  eingeführt  und  mit 
Erfolg  benutzt,  —  ebenfalls  von  Zimmer¬ 
mann  in  Chemnitz,  der  dieselbe  nachgeahmt 
hat.  — 


Deutsche  Nähnadelfabrikation. 

In  unserem  Berichte  in  No.  24  d.  Ztg. 
haben  sich  2  Druckfehler  eingeschlichen, 
die  wir  durchaus  verbessern  müssen.  Es 
heisst  da,  dass  die  beiden  grössten  deutschen 
Nähnadelfabriken  Wolff  &  Knippenberg  und 
Leo  Lammertz  mit  je  mehr  als  60  Pferde¬ 
kraft  und  je  einem  halben  Hundert  Arbeiter 
jährlich  bis  zu  3  Mill.  Nadeln  per  Jahr  fa- 
briciren!  Es  muss  das  heissen:  mit  je 
einem  halben  Tausend  Arbeitern  —  wie 
Wolff  &  Knippenberg  uns  melden,  fertigen 
sie  in  ihrer  Fabrik  ca.  350  Millionen  Näh¬ 
nadeln  an  und  Leo  Lammertz  gegen 
150,000,000  Nadeln.  Das  Schreiben  des 
letzteren  Fabrikanten  geben  wir  hier  im 
Abdruck  wieder. 

Aachen,  den  23.  Juni  1873. 

Geehrter  Herr  Redacteur! 

In  Ihrem  interessanten  Berichte  (No.  7  der  Revue 
No.  24  der  Zeitschrift  vom  14.  Juni  1873)  über  die 
deutsche  Nadelfabrication  haben  sich  einige  Irr- 
thiimer  in  Bezug  auf  Fabricationsquantum  und  die 
Arbeiterzahl  der  darin  erwähnten  Fabriken  einge¬ 
schlichen. 

Die  beiden  grössten  dieser  Fabriken  arbeiten 
mit  je  mehr  als  60  Pferdekraft  und  je  einem 
halben  hundert  Arbeitern  und  fertigen  bis  zu 
3  Mill.  Nadeln  pro  Jahr. 

Dieses  soll  nun,  soweit  es  meine  Etablissements 
anbetrifft,  rectificirt  heissen : 

„mit  ca.  einem  halben  Tausend  Arbeitern 
und  ein  Productionsquantum  von  150,000,000 
pro  Jahr.“ 

Ferner  soll  zur  Wahrung  des  guten  Rufes, 
dessen  die  deutschen  Mascbinennadel-Fabrikanten 


bei  der  englischen  Goncurrenz  bisheran  geniessen, 
der  Wahrheit  gemäss  rectificirt  werden,  dass  das 
Strecken  des  Materials  durch  Zug,  welches  in  der 
Fabrication  eine  Zeit  lang  versuchsweise  au  gewen¬ 
det  worden  ist,  sich  qualitativ  so  ungleichmässig 
und  mangelhaft  herausgestelit  hat,  dass  bei  den 
bewährten,  strebsamen  Fabrikanten  Deutschlands 
und  Englands  die  zu  diesem  Zwecke  eingerichteten 
theuren  Maschinen  jetzt  als  werthlos  ausser  Betrieb 
gestellt  worden  sind.*) 

Mit  Achtung  ergebenst 
Leo  Lammertz. 


Correspo  ndenz. 


Berlin,  24.  Juni  1873. 

Geehrter  Herr  Redacteur! 

In  No.  7  der  technischen  Revue  der  _  Wiener 
Weltausstellung  finde  ich  unter  der  Rubrik  „Cor- 
respondencen“  einen  Brief  der  Herren  Emil  Bode- 
wig  &  Co.  in  Cöln  vom  31.  Mai,  in  welchem  sich 
die  Genannten  ein  Urtheil  über  meine  Präparation 
erlauben. 

Indem  ich  diesen  Herren  jede  Qualification  ab¬ 
spreche,  mein  Verfahren  der  Darstellung  wasser¬ 
dichter  und  unverstocklicher  Pflanzenfaserstoffe  be- 
urtheilen  zu  können,  da  sie  so  wenig  als  ein  an¬ 
derer  Concurrent  meine  Methode  kennen,  weil  die¬ 
selbe  eben  mein  Fabrikgeheimniss  ist,  verweise  ich 
an  dieser  Stelle  lediglich  auf  meinen  eigenen  Aus¬ 
stellungskatalog,  in  welchem  gesagt  ist,  dass  ich 
im  Oktober  1867  meine  Anstalt  zur  Bereitung  was¬ 
serdichter  und  unverstocklicher  vegetabilischer  Ge¬ 
webe,  Geflechte  und  Gespinnste,  auch  Fabrik  so 
präparirter  Pläne  (Plachen),  Säcke  und  hänfener 
Gartenschläuche  errichtete. 

Die  Berlin  -  Hamburger-Eisenbahn  -  Gesellschaft 
war  eine  der  ersten  Eisenbahn  -  Verwaltungen, 
welche,  nachdem  sie  mit  den  verschiedensten  Arten 
von  Wagendecken  ungenügende  Resultate  erreicht, 
meine  Fabrikate  allgemein  einführte  und  bat 
dieselbe  bereits  500  Stück  meiner  Persenninge  im 
Werth  e  von  30,000  Thlr.  im  Betrieb. 

Mit  der  Bitte,  hiervon  geeigneten  Gebrauch  zu 
machen,  begrüsse  ich  Sie 

mit  aller  Hochachtung  ergebenst 
Otto  Hill  er. 


Blumentöpfe. 

Auf  der  Ausstellung  in  Wien  erregen 
zwei  Aussteller  von  Blumentöpfen  Auf¬ 
sehen.  Der  eine  ist  die  von  Levetzow- 
sche  Tkonwaarenfabrik  in  Kiel,  der 
andere  C.  Bühring  &  Co.  in  Hamburg. 
Ersterer  hat  sehr  rationell  construirte,  billige 
und  dauerhafte  Culturtöpfe  für  allerlei  ver¬ 
schiedene  Zuchtzwecke  ausgestellt,  neben 
einer  grossen  Collection  glatter  und  gutge¬ 
brannter  Töpfe  und  eine  Serie  künstlerisch 
ausgestatteter  Producte  desselben  Genres. 
Die  Ausstellung  gewährt  den  Schluss,  dass 
die  v.  Levetzow’sche  Fabrik  eine  Speciali- 
tät  im  grossen  Maassstabe  durchführt  und 
zwar  mit  Erfolg  und  nach  richtigen  Grund¬ 
sätzen.  —  Bühring  stellt  K  o  h  1  e  n  -Blume  n- 
töpfe  aus.  Es  ist  bekannt,  dass  Blumen 
in  glasirten  oder  scharfgebrannten  Töpfen 
schlecht  fortkommen,  weil  die  Luftcircu- 
lation  durch  die  verdichtete  Wandung  ge¬ 
hemmt  wird. 

Man  hat  sich  dadurcli  zu  helfen  ver¬ 
sucht,  dass  man  ein  Kohlenstückchen  unten 
in  den  Blumentöpfen  sowie  auch  in  den 
mit  Wasser  angefüllten  Gläsern  für  abge¬ 
schnittene  Blumen  anbrachte,  um  dieselben 
damit  eine  längere  Zeit  frisch  zu  erhalten. 

Da  die  Kohle  einer  der  kräftigsten  Gas- 
aufsauger  und  den  Chemikern  als  der  wirk¬ 
samste  Reiniger  bekannt  ist,  so  begründen 
sich  die  Vortheile  der  plast.  Porösen  Kohlen¬ 
blumentöpfe  und  do.  Topfeinlagen  hinläng¬ 
lich  auf  diese  einfachen  Thatsachen. 

In  passender  Form  und  dergestalt  ge¬ 
presst,  dass  die  der  Kohle  eigenthümliche 
Porosität  in  keiner  Weise  beeinträchtigt 
wird,  bieten  die  Fabrikate  nicht  nur  dem 
Sauerstoff  freien  Zutritt  zu  der  im  Topfe 
befindlichen  Erde,  sondern  auch  das  die 
Letztere  befeuchtende  Wasser  wird  durch 


*)  Ea  ist  uns  in  der  That  versichert,  dass  das 
Ziehen  noch  nicht  verlassen  ist,  sondern  mit 
neuen  Maschinen  und  Methoden  gute  Resultate 
giebt.  D.  R. 


die  der  Kohle  innewohnenden  Eigenschaften 
aller  dem  Wachsthume  der  Pflanzen  zu¬ 
weilen  nachtheiligen  mineralischen  Substan¬ 
zen  beraubt. 

Durch  die  gebräuchliche  Gasbeleuchtung 
und  Steinkohlenheizung  in  grösseren  Städten 
ist  die  Atmosphäre  derselben,  sowie  auch 
der  Umgegend  dermassen  mit  Schwefel¬ 
wasserstoffdünsten  geschwängert,  dass  die 
dort  betriebene  Blumenzucht  immerhin  mit 
grossen  Schwierigkeiten  zu  kämpfen  hat. 
—  Diesem  Uebelstande  helfen  die  Blumen¬ 
töpfe  ab,  indem  ihre  Poren  die  schädlichen 
Luftbestandtheile  aufsaugen  und  behalten.  — ■ 


Zuckerschneide  - Mas  cli  ine 

von  Ruffieux  &  Cie.  in  Aachen. 

Eine  der  unliebsamsten  Maschinen  der 
Ausstellung  ist  die  Zuckerschneidemaschine, 
—  nicht  ihrer  Construction  wegen,  sondern 
weil  sie  so  unglücklich  zwischen  Werkzeug¬ 
maschinen  mit  blanken  Flächen  und  Appre¬ 
turmaschinen  hineingeworfen  ist,  dass  sie 
mit  ihrem  unvermeidlichen  Zuckerstaub  un- 
gemein  lästig  wird. 

Abgesehen  von  diesem  unverschuldeten 
Umstande  müssen  wir  der  Maschine  Recht 
wiederfahren  lassen,  sie  leistet  mehr  als 
alle  derartigen  Conftructionen  zuvor.  Mit¬ 
tels  zwei  Kreissägeblättern  schneidet  sie 
accurat  und  schnell,  ein  Brechapparat  ar¬ 
beitet  leicht  und  sicher. 

Die  Maschine  wird  mit  dem  Fusse  ge¬ 
trieben  und  kann  ein  Mann,  wenn  er  in 
Etwas  den  Gang  der  Maschine  kennt,  be¬ 
quem  4  bis  5  Brode  in  einer  Stunde  verar¬ 
beiten,  —  sie  ist  80  cm.  breit  und  95  cm. 
lang,  105  cm.  hoch,  nimmt  also  wenig  Raum 
ein,  so  dass  sie  im  kleinsten  Lokale  betrie¬ 
ben  werden  kann,  sie  wiegt  150  k,  zu  ihrer 
Bedienung  ist,  wie  bemerkt,  nur  eine  Per¬ 
son  erforderlich,  indem  das  Schneiden  der 
Scheiben,  sowie  das  Brechen  in  □-Stücken 
vereinigt  ist.  —  Ein  Verlust  an  Zucker  ist 
nicht  möglich,  da  der  Kasten  allen  Staub 
aufnimmt,  dann  ist  die  Maschine  ferner  so 
solide  construirt,  dass  sie  bei  jahrelangem 
Gebrauche  keiner  Reparatur  bedarf. 


Pharinaceutische  Dampfapparate  etc. 
auf  der  Wiener  Ausstellung. 

Wir  finden  in  der  Maschinenhalle  vor¬ 
zügliche  Apparate  für  pharinaceutische 
Zwecke  vorgeführt  und  zwar  in  der  deut¬ 
schen  Abtheilung,  während  die  gleichen 
Apparate  in  der  österreichischen  Abtheilung 
kaum  verdienen  genannt  zu  werden  und 
nur  englische  Apparate  der  Art  mit  den 
deutschen  in  Vergleich  gezogen  werden 
können.  Es  hat  dies  seinen  Grund  darin, 
dass  nirgend  auf  der  Welt  das  Apotheker¬ 
gewerbe  so  ausgebildet ,  so  sorgsam  und 
gewissenhaft  gehandhabt  ist,  als  in  Deutsch¬ 
land.  Das  ist  ja  allbekannt.  Von  Deutsch¬ 
land  haben  nun  pharmaceutische  Dampf¬ 
apparate  folgende  Fabrikanten  ausgestellt: 
F.  A.  Wolff  &  Söhne  in  Heilbronn  (Württem¬ 
berg),  Wilhelm  Bitter  in  Bielefeld,  A.  Gro¬ 
seck  &  Ströter  in  Frankfurt  a.  M.,  G.  J. 
Mürrle  in  Pforzheim,  Franz  Hering  in  Jena 
u.  a.  m. 

Die  meisten  dieser  Apparate  dienen  gleich¬ 
zeitig  zum  Abdampfen  und  Kochen  und  zum 
Destilliren  und  benutzen  zumTheil  gespannte 
Dämpfe  zum  Betriebe.  Sie  sind  mit  Trocken¬ 
schränken  in  Verbindung  gesetzt  und  im 
Uebrigen  vielseitig  zu  combiniren.  Bei  allen 
diesen  Apparaten  muss  an  die  gute  Arbeit 
ein  hoher  Massstab  gelegt  werden,  insofern 
dadurch  allein  eine  vollkommene  Functio- 
nirung  des  Apparates  ermöglicht  ist.  Die 
gute  Arbeit  besteht  dabei  nicht  sowohl  in 
zweckmässiger  Rohrverbindung,  guter  Hahn¬ 
einschaltung  und  Hahnmontirung,  rationeller 
Feuerung,  —  sondern  in  dichtem  und  genau 
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passendem  Schluss  der  diversen  Gefässe, 
Hälse,  Schalen  u.  s.  w.  Diese  letzte  Be¬ 
dingung  hat  nur  Bitter  voll  erfüllt.  Bei 
seinen  Apparaten  erscheinen  alle  Deckel  und 
Gefässe  quasi  eingeschliffen,  —  während  man 
dieselben  bei  Wolffs  Apparaten  hin  und  her 
verschieben  kann.  Auch  sonst  zeichnen  sich 
Wilhelm  Bitters  Apparate  durch  Sauberkeit 
und  Zweckmässigkeit  vor  allen  andern  aus. 
Er  hat  die  Mitscherlieh’sche  Kühlung  durch 
äussere  Zu-  und  Ableitung  des  Wassers  mit 
Benutzung  des  erwärmten  Abflusswassers 
zur  Dampfkesselspeisung  verbessert,  Sein 
Yacuum-Dampfapparat  lässt  sich  mit  Leich¬ 
tigkeit  durch  Umsetzung  einiger  Deckel  und 
Gefässe  und  Umstellung  von  Hähnen  in 
einen  Destillationsapparat  für  weingeistige 
Flüssigkeiten  verwandeln,  gewiss  eine  will¬ 
kommene  Neuerung  für  kleinere  Apotheken. 
Wir  müssen  ferner  die  Sorgfalt  für  dampf¬ 
dichtes  Einpassen  der  Gefässe,  Helme  etc. 
loben,  die  auch  darin  zu  finden  ist,  dass 
die  Bitterschen  Apparate  kleine  Klemm¬ 
schrauben  zum  Festhalten  der  Helme  ent¬ 
halten,  die  leicht  über  die  Flantschenränder 
hinübergeschoben  und  festgestellt  werden 
können.  Das  Vernachlässigen  dieser  Momente 
giebt  den  andern  Apparaten  den  Charakter 
einer  gewissen  Oberflächlichkeit.  —  Wir 
wollen  dessenungeachtet  gern  anerkennen, 
dass  auch  Wolff  &  Söhne  einige  gute  Neue¬ 
rungen  gebracht  haben,  — -  aber  auch  die 
Notiz,  welche  diese  Firma  in  einer  Art 
Schreiben  gebracht  hat,  über  einen  ver¬ 
besserten  W  asserstoffgaslöthapparat ,  mit 
welchem  alle  Sorten  Bleigegenstände  her¬ 
gestellt  werden  können,  ist  wenig  geeignet, 
die  Anerkennung  zu  erhöhen,  ebenso  wie 
die  Wölfische  W  as  s  er  luft  pumpe  für 
Vacuum-  und  Filtrir- Apparate  uns  wenig 
bedeutend  und  empfehlenswert!!  erscheint, 
vor  allem  nicht  originell  ist.  —  Hervorheben 
wollen  wir  noch  den  kleinen,  sehr  sinnreich 
erdachten  Weinerhitzungsapparat  von  Mürr- 
len,  der  billig  und  handlich  gearbeitet,  bald 
überall  eingeführt  sein  wird.  — 

F.  Thormeyer. 


Interessantes  ans  der  Aus  Stellung 
des  Chinesischen  Reiches. 

Die  chinesische  Betheiligung  an  dieser 
Ausstellung  ist  ungemein  reichhaltig  und 
lehrreich,  sie  ist  ferner  wohl  geordnet  und 
sehr  übersichtlich  gruppirt.  Wir  heben 
daraus  einige  interessante  gewerbliche  Pro- 
ducte  speciell  hervor  mit  Notizen  aus  einer 
chinesischen  Abhandlung. 

Bekannt  ist  die  mannigfaltige  Anwen¬ 
dung,  welche  Erbsen  und  Bohnen  in  China 
finden,  sie  bilden  in  der  That  eins  der  noth- 
wendigsten  und  allgemeinsten  Nahrungs¬ 
mittel  und  werden  zu  allem  Möglichen  ver¬ 
wendet.  Daher  bestand  auch  bis  1864  ein 
Exportverbot  auf  Erbsen  und  Bohnen. 

Die  Production  der  grünen  Erbsen  nimmt 
unter  den  Hülsenfrüchten  den  ersten  Rang 
ein,  dagegen  die  der  Kin-yen-  und  Tsatsih- 
Bohnen  einen  geringeren.  Von  jeder  Hül¬ 
senfrucht  lässt  sich  Oel  erzeugen,  von  den 
letztgenannten  mehr  als  von  den  ersterern. 
Der  Preis  der  Kin-yen  und  Tsatsih-Bohnen 
ist  höher  als  der  der  übrigen  Sorten.  Die 
Hülsenfrüchte  werden  im  Allgemeinen  zur 
Oelerzeugung  und  Bohnenkäse  verwendet, 
im  geringeren  Maasse  als  Soya  und  Gemüse. 
Am  Markte  von  Yentai  wird  viel  Bohnen¬ 
kuchen  als  Dünger  für  Zuckerrohrfelder  ge¬ 
handelt. 

Die  Bereitung  der  Soya.  —  Eine  gleiche 
Menge  von  Bohnen  und  Weizen  wird  zu¬ 
sammen  in  einer  Pfanne  gekocht,  hierauf 
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zwischen  zwei  Mühlsteinen  gerieben  und 
zeitweise  mit  Wasser  versetzt.  Nach  diesem 
Vorgänge  wird  die  Masse  in  einer  Pfanne 
durch  Kochen  gegahrt  und  in  dünne  Scheiben 
geschnitten,  welche  mit  Stroh  bedeckt  un¬ 
gefähr  zwanzig  Tage  aufbewahrt  bleiben. 
Nachdem  diese  vollkommen  ausgegohren, 
wobei  die  einzelnen  Scheiben  schimmlig  ge¬ 
worden  sind,  werden  sie  mit  Wasser  ge¬ 
waschen  und  in  Töpfe  gelegt,  in  welche 
man  dann  Wasser  und  ebensoviel  Salz  hin- 
eingiebt,  als  die  Scheiben  wiegen.  In  diesem 
Zustande  bleiben  sie  mehrere  Tage  auf  be¬ 
wahrt  und  werden  schliesslich  noch  einmal 
zwischen  Steinen  zerrieben. 

Aus  der  Provinz  Feng-tien  (Shing-King) 
werden  schwarze  Erbsen  (Wu-tow)  in  kleinen 
Schiffen  nach  Shantung  ausgeführt  und  in 
Yentai  zu  Markt  gebracht.  Doch  ist  deren 
jährlicher  Absatz  ein  geringer,  da  auch  um 
Yentai  diese  Frucht  cultvirt  wird.  Diese 
Erbsen  werden  gebacken  und  dienen  als¬ 
dann  den  Pferden  zum  Futter.  Doch  kann 
man  aus  schwarzen  Erbsen  ebenso  wie  aus 
grünen  Soya  bereiten.  Ans  beiden  Sorten 
wird  auch  Oel  erzeugt.  Rothe  Erbsen  (Hung- 
tow)  werden  von  Shing-King  in  kleinen  See¬ 
fahrzeugen  nach  Shantung  verschifft,  doch 
ist  der  Handel  darin  nur  gering.  Man  hat 
auch  gelbe  Erbsen. 

Kleine  grüne  Erbsen  (Rnh-tow)  kommen 
von  King-Chow  und  Kaichow  ans  Shing- 
king  in  grossen  Mengen  auf  den  Markt  von 
Yentai ,  woselbst  sie  zur  Bereitung  von 
Mehlknchen  und  Vermicelli  verwendet 
werden.  Die  Djunken  von  Süden  nehmen 
Frachten  davon  nur  ungern  auf,  da  das 
Volk  daselbst  diesen  seine  eigenen  Producte 
verzieht. 

Bereitung  von  Mehlkuchen  aus  kleinen 
grünen  Erbsen:  Letztere  werden  in  Wasser 
durchweicht  und  zwischen  zwei  Mühlsteinen 
gerieben,  mit  Wasser  versetzt  und  durch 
ein  Sieb  gedrückt.  Dieses  Erbsenmns  wird 
dann  in  einem  Gefässe  stark  gepresst  und 
das  Wasser  abgeschöpft,  hierauf  auf  einem 
glimmenden  Feuer  zu  einem  Mehlknchen 
gebacken.  Die  Erbsenhefe  wird  den  Schwei¬ 
nen  zum  Futter  gegeben. 

W  eisse  Bohnen  —  (Klang  -  tow)  und 
verschiedene  Nabelbohnen  (Tsa- 
tsih-to  w). 

Diese  Bohnen- Arten  werden  in  der  Pro¬ 
vinz  Feng-tien-foo  angebaut,  aus  dem  Hafen 
Niuchuang  verschifft  und  in  Yentai  ver¬ 
kauft. 

Von  weissen  Bohnen  ebenso  wie  von 
rothen  wird  nicht  viel  producirt,  da  sie 
eine  geringe  Nutzanwendung  haben.  Man 
verwendet  diese  beiden  Sorten  zur  Bei¬ 
mischung  bei  Bereitung  von  gedünstetem 
und  gesottenem  Reis  auch  in  der  Zucker¬ 
bäcker  ei. 

Die  Bereitung  der  Vermicelli  findet 
in  China  folgender  Art  statt. 

Der  Teig  des  Mehlkuchens  wird  in 
einem  Kessel  mit  Wasser  durchweicht, 
während  in  einem  andern  Kessel  Wasser 
zum  Sieden  gebracht  wird.  Der  durch¬ 
weichte  Teig  wird  dann  durch  ein  röhren¬ 
artiges  Kürbisgefäss ,  gewöhnlich  mit  zehn 
Oeffnungen,  in  das  siedende  Wasser  ge¬ 
schüttet.  Je  höher  das  Kürbisgefäss  vom 
Kessel  gehalten  wird ,  desto  länger  und 
feiner  werden  die  Vermicelli.  Aus  dem 
siedenden  Wasser  herausgenommen,  werden 
sie  sodann  getrocknet.  Zu  gemeinen  Mehl- 
kuchen  werden  ausser  kleinen  grünen 
Erbsen  auch  weisse  Bohnen  oder  Barbados¬ 
hirse  verwendet,  doch  ist  dann  derselbe 
von  röthlichem  Aussehen  und  die  hieraus 
erzeugten  Vermicelli  von  derselben  Farbe, 
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und  desshalb  nicht  so  geschätzt,  wie  die 
aus  grünen  Erbsen  erzeugten.  Swatow, 
Amoy,  Canton,  Schwa -chow,  Foo-chow, 
Shanghae  und  Ningpo  sind  die  Absatzplätze 
für  Vermicelli  als  auch  für  kleine  grüne 
Erbsen. 

Bereitung  des  Bohnenkäses.  —  Die 
Bohnen  werden  im  Wasser  anfgeweicht  und 
zwischen  Mühlsteinen  zu  einem  Brei  zer¬ 
rieben.  Dieser  wird  mit  etwas  Wasser  ver¬ 
setzt  und  durch  ein  Sieb  geschlagen,  darauf 
in  einer  Pfanne  gekocht,  wieder  in  freier 
Luft  abgekühlt  und  in  Salzwasser-Dampf 
gestellt,  wodurch  der  Brei  käsig  wird. 
Dieser  Käse  wird  sodann  in  ein  Tuch  ein¬ 
gewickelt,  in  einen  Korb  gelegt  und  ge¬ 
presst.  Sobald  kein  Wasser  mehr  abfliesst, 
ist  der  Bohnenkäse  fertig.  Die  Hefe  dient 
den  Schweinen  als  Futter,  auch  als  Nah¬ 
rungsmittel  für  die  ärmste  Volksklasse. 

Bohnenöl-Erzengung:  Die  Bohnen 
werden  ausgebreitet  mit  einer  Steinwalze 
überführt,  welche  von  zwei  Maulthieren  ge¬ 
zogen  wird.  Die  auf  diese  Art  zerquetschten 
Bohnen  werden  eingesammelt  und  gewogen, 
darauf  auf  ein,  über  eine  eiserne  Pfanne 
gespanntes  Haarsieb  gleichmässig  aufge¬ 
streut,  mit  einem  Deckel  aus  geöltem  Stroh 
bedeckt  und  über  Feuer  auf  eine  massige 
Temperatur  erwärmt.  Die  Pfanne  wird  dann 
ans  dem  Feuer  gehoben,  die  geölte  Stroh¬ 
decke  zwischen  übereinandergelegten  eiser¬ 
nen  Reifen  gestellt,  die  Bohnen  vom  Haar¬ 
siebe  geschüttet  und  neuerdings  mit  geöltem 
Stroh  umwickelt;  in  dieser  Einhüllung  werden 
sie  mit  einem  hölzernen  Reifen  gepresst  und 
ihnen  dadurch  schon  jetzt  die  Form  eines 
Kuchens  gegeben.  Fünf  solche  übereinander 
gelegte  Formen  in  den  oben  erwähnten  zwei 
eisernen  Reifen  heisst  ein  To.  Ein  solches 
To  muss  sehr  schnell  bereitet  werden,  da, 
wenn  abgekühlt,  die  Gewinnung  des  Oeles 
eine  viel  geringere  ist.  Je  ein  To  wird  so¬ 
dann  in  eine  Grube  mit  fester  Bretter¬ 
unterlage  und  darauf  zwei  Balken  gelegt. 
An  den  Seiten  der  Grube  sind  zwei  Balken 
angebracht,  die  oben  mit  einem  festen  Quer¬ 
balken  verbunden  sind.  Zwischen  diesen 
und  den  früher  erwähnten  werden  allmälig 
Keile  eingetrieben  und  dadurch  die  Bohnen¬ 
lagen  immer  stärker  gepresst  und  das  aus- 
fliessende  Oel  in  der  Grube  angesammelt, 
während  die  Bohnen  selbst  zu  einem  festen 
Kuchen  werden.  Ein  jeder  Bohnenkuchen 
braucht  zu  seiner  Erzeugung  64  —  65  Catties 
Bohnen,  aus  denen  7  Catties  Oel  gewonnen 
werden. 

Verpackung  des  Oeles.  —  Das  Oel 
wird  in  krugähnlichen  Körben  verschifft, 
deren  Boden  aus  Binsen  geflochten  ist; 
die  Seiten  des  Korbes  sind  aus  Bambus- 
Bast,  der  Hals  wieder  aus  Binsengeflecht. 
Die  inneren  Seiten,  sowie  auch  der  äussere 
Theil  des  Korbes  ist  mit  Haarpapier  beklebt 
und  mit  Tungöl  angestrichen.  Dieses  letztere, 
aus  der  Dryandra  cordifolia  gewonnen, 
dient  zum  Einreiben  von  Bauholz  und  Po- 
liren  der  Möbel.  Verbrannt  wird  der  Russ 
von  diesem  Oele  zur  Tuschbereitung  ver¬ 
wendet.  Die  mit  Tungöl  bestrichenen  und  mit 
Haarpapier,  welches  mit  einem  von  Schweine¬ 
blut  und  Kalk  bestehenden  Klebestoff  ver¬ 
sehen  wird,  beklebten  Wände  geben  dem 
Korbe  eine  ausserordentliche  Festigkeit. 
Diese  Körbe  bewähren  sich  vollkommen, 
selbst  auf  längeren  Reisen.  Beim  Trans¬ 
port  werden  sie  in  Zwischenräumen  von 
Vs  Euss  aufgestellt,  mit  Planken  verbunden 
und  die  Zwischenräume  mit  Erbsen  ansge¬ 
füllt.  Auf  diese  Weise  werden  oft  3  —  4 
auch  5  Reihen  über  einander  gepackt. 


Lewent’sehe  Buchdruckerei,  Berlin. 

Landsbergerstrasse  32. 
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Stahlguss-Bremsklötze 

von  Gebr.  Glöckner. 

Eisenhüttenwerk  Tschirndorf  bei  Haibau  (N.  Schlesien). 

In  der  deutschen  Montan-Abtheilung  lin¬ 
den  wir  die  Stahlgussbremsklötze  von  Gebr. 
Glöckner  ausgestellt,  die  seit  längerer  Zeit 
einen  allgemeinen  Ruf  gemessen  und  auf 
vielen  Eisenbahnstrecken  Deutschlands,  Oes¬ 
terreichs,  Russlands,  Ungarns,  Englands, 
der  Schweiz  und  Italiens  sich  Eingang  ver- 
schaffen,  seitdem  auf  der  Oberschlesischen 
Eisenbahn  eingehende  Versuche  18G7  mit 
diesen  Stahlgussbremsklötzen  gemacht  wor- 
den  waren.  Dieser  Stahlguss  der  Gebr. 
Glöckner  besteht  aus  einer  Legirung  von 
80  %  Gusseisen  und  20%  Gussstahl.  Der¬ 
selbe  zeigt  durchweg  bei  allen  Brüchen  auf 
der  Bruchfläche  ein  gutes,  dichtes,  feinkör¬ 
niges  Gefüge.  (Es  ist  nur  ein  blasiger  Klotz 
vorgekommen  unter  2768  Bremsklötzen.) 
Die  Construction  der  Klötze  ist  verschieden, 
je  nach  Wunsch  der  Anwendung.  Bei  den 
umfassenden  Versuchen  der  Oberschlesischen 
Eisenbahn  stellten  sich  folgende  Resultate 
heraus : 

Um  bestimmte  Anhaltepunkte  bezüglich 
der  Unterhaltungskosten  gusseiserner  und 
hölzerner  Bremsklötze  festzustellen,  wurden 
und  werden  noch  genaue  Notizen  über  das 
Anbringen  der  gusseisernen  und  hölzernen 
Bremsklötze  geführt,  sowie  ferner  ein  Nach¬ 
wiegen  der  gusseisernen  Bremsklötze  bei 
der  jedesmaligen  Revision  der  betreffenden 
Wagen  vorgenommen. 

Da  nun,  wie  weiter  unten  angegeben, 
die  gusseisernen  Bremsklötze  bei  den  Güter¬ 
wagen  der  Oberschlesischen  Eisenbahn  etwa 
S  Jahre  voraussichtlich  halten  werden,  so 
wurden,  um  zuverlässige  Resultate  zu  er¬ 
halten,  nur  die  bis  zum  Jahre  1868  ange¬ 
brachten  210  Satz  gusseiserner  Bremsklötze 
in  Betracht  gezogen,  welche  sonach  etwa 
2  3  Jahre  im  Betriebe  gewesen  waren. 

Die  grösste  zulässige  Abnutzung  wurde 
so  bestimmt,  dass  man  einfach  berechnete. 


wie  stark  kann  der  Bremsklotz  abgenutzt 
werden,  damit  derselbe,  wenn  er  nur  an 
beiden  Enden  aufliegt  (was  bei  Auswechs¬ 
lung  der  Axen  Vorkommen  kann),  durch 
den  von  dem  Bremsmechanismus  aus  auf 
den  Bremsschuh  resp.  Bremsklotz  ausge¬ 
übten  Druck  noch  nicht  gebrochen  wird. 

Aus  der  durch  das  Wiegen  der  guss¬ 
eisernen  Bremsklötze  bestimmten  Abnutzung 
und  aus  der  eben  gemachten  Annahme  der 
grössten  zulässigen  Ausnutzung  hat  sich 
ergeben,  dass  die  Dauer  derselben 

a)  für  Güterwagen  25633  Meilen, 

b)  für  Gepäckwagen  26213  Meilen, 
beträgt. 

Da  nun  für  die  Verhältnisse  der  Ober- 
schlesischen  Eisenbahn  im  Mittel  ein  Güter¬ 
wagen  jährlich  etwa  2900  Meilen  und  ein 
Gepäckwagen  etwa  9000  Meilen  durchläuft, 
so  folgt  daraus,  dass  die  Dauer  der  guss¬ 
eisernen  Bremsklötze 

,84  Jahre  für  Güterwagen  und 
2,91  Jahre  für  Gepäckwagen 
beträgt,  während  nach  den  angestellten  Be¬ 
obachtungen  hölzerne  Bremsklötze  bei  der 
Oberschlesischen  Eisenbahn 

2  Jahre  für  Güterwagen  und  etwa 
7  Monate  für  Gepäckwagen 
halten.  In  Bezug  auf  die  bei  der  Ober¬ 
schlesischen  Bahn  für  Wagen  verwendeten 
hölzernen  Bremsklötze  wird  noch  bemerkt, 
dass  dieselben  3"  breit,  aus  Lindenholz 
hergestellt  und  nicht  ganz  ersetzt,  sondern 
vorgeschuht  werden. 

Die  Anschaffungskosten  eines  Satzes 
gusseiserner  Bremsklötze  betragen  im  Mittel 
etwa  incl.  Anbringens  derselben 

13  Th  Ir.  15  Sgr. 

hiervon  ab:  der  Werth  des 

alten  Materials  zu  .  .  1 _ „ _ 12_ 

bleibt  12  Thlr.  3  Sgr. 
Es  beträgt  sonach  die  jährliche  Ausgabe 
bei  Anwendung  gusseiserner  Bremsklötze 


a)  für  Güterwagen  =  l  Thlr.  1 1  Sgr.  1  Pf. 

8,84  ° 

b)  f.  Gepäckwagen-^— -=  4  Thlr.  4  Sgr.  9  Pf. 

1 

Die  Kosten  für  hölzerne  Bremsklötze 
betragen  dagegen  incl.  Anbringen  im  Mittel 
4  Thlr.,  woraus  sich,  da  die  Dauer  der¬ 
selben 

2  Jahre  für  Güterwagen 
7  Monate  für  Gepäckwagen 
beträgt,  eine  jährliche  Ausgabe  für  dieselben 
ergiebt : 

4 

a)  für  Güter  wagen  zu  9-  =  2  Thlr. 

b)  f.  Gepäckwagen  zu  7 =  6  Thlr.  25  Sgr.  8  Pf. 

Aus  einer  Vergleichung  dieser  beiden 
Zahlenwerthe  für  gusseiserne  und  hölzerne 
Bremsklötze  ergiebt  sich  für  gusseisere 
Bremsklötze  gegenüber  hölzernen  eine  Min¬ 
derausgabe  von 

a)  für  Güterwagen  zu  18  Sgr.  11  Pfg. 
oder  31  %, 

b)  für  Gepäckwagen  zu  2  Thlr.  20  Sgr. 

1 1  Pfg.  oder  39  °/0. 

Ausser  diesen  Ersparnissen  liegt  noch 
ein  wesentlicher  Vortheil  darin,  dass  ein 
Flachschleifen  der  Bandagen  fast  gar  nicht 
verkommt,  wodurch  eine  grosse  Schonung 
sowohl  der  Bandagen  als  auch  der  Bahn¬ 
schienen  herbeigeführt  wird. 

Das  Flachschleifen  der  Räder  bei  Brems¬ 
wagen,  wodurch  eine  grosse  Materialver¬ 
schwendung  der  Bandagen  und  Schienen, 
sowie  auch  gleichzeitig  die  Gefahr  eines  Rei¬ 
fensprungs  herbeigeführt  wird,  tritt  bei  An¬ 
wendung  gusseiserner  Bremsklötze  gar  nicht 
mehr  ein.  Es  ist  diese  Erscheinung  da¬ 
durch  zu  erklären,  dass  bei  eisernen  Brems¬ 
klötzen  die  Räder  sowohl  bei  schlüpfrigen 
als  auch  bei  trockenen  Schienen  mit  nahezu 
derselben  Kraftanstrengung  des  Bremsers 
erst  festgestellt  werden  können,  während 
j  dies  bei  hölzernen  Bremsklötzen  und  schlüpf- 
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rigen  Schienen  weit  leichter  geschehen  kann, 
als  bei  trockenen  Schienen. 

Der  Grund  für  diese  Verschiedenheit 
der  Kraftanstrengung  des  Bremsers  liegt 
eben  darin,  dass  bei  gusseisernen  Brems¬ 
klötzen  das  Verhältniss  der  Reibungs-Coef- 
ficienten  zwischen  Rad  und  Schiene,  sowie 
zwischen  Rad  und  Bremsklotz  sich  fast 
gleich  bleibt,  sowohl  bei  schlüpfrigen  als 
bei  trockenen  Schienen,  während  bei  höl¬ 
zernen  Bremsklötzen  das  Verhältniss  sich 
bedeutend  ändert,  weil  der  Reibungs-Coeffi- 
cient  für  Bremsklotz  und  Rad  nur  wenig 
geringer  wird  für  schlüpfrige  Schienen,  da¬ 
gegen  aber  der  Reibungs-Coefficient  für 
Schiene  und  Rad  für  schlüpfrige  Schienen 
bedeutend  kleiner  wird,  woraus  hervorgeht, 
dass  für  hölzerne  Bremsklötze  und  schlüpf¬ 
rige  Schienen  die  Kraftanstrengung  des 
Bremsers  zum  Feststellen  der  Räder  weit 
geringer  zu  sein  braucht  als  bei  trockenen 
Schienen,  während  bei  eisernen  Brems¬ 
klötzen  diese  Kraftanstrengung  sowohl  für 
schlüpfrige  als  trockene  Schienen  nahezu 
dieselbe  ist. 

Es  ist  hierzu  noch  zu  bemerken,  dass 
die  durch  diesen  Umstand  herbeigeführte 
Ersparniss  wohl  als  die  wesentlichste  zu 
betrachten,  da  sie  jedenfalls  bedeutend 
grösser,  als  die  vorher  angeführte  sein  wird, 
obgleich  bestimmte  Zahlenwerthe  hierfür 
nicht  angegeben  werden  können. 

Die  bei  hölzernen  Bremsklötzen  sich 
bildenden  flachen  Stellen  in  den  Bandagen 
veranlassen  ferner  oft  nicht  unbedeutende 
Defecte  namentlich  an  den  nicht  abgefederten 
Theilen  der  Wagen,  sowie  auch  an  Geleisen. 
Es  werden  sehr  häufig  in  diesen  Fällen  die 
Achsbüchsen  ganz  zerschlagen.  Die  hieraus 
entstehenden  Ausgaben  sind  ebenfalls  nicht 
unbedeutend. 

Eine  Erhitzung  der  Bandagen  und  die 
hierdurch  eintretenden  Nachtheile  als: 
Springen,  Losewerden  u.  s.  w.  treten  bei 
gusseisernen  Bremsklötzen  in  weit  ge¬ 
ringerem  Grade  ein ,  da  einestheils  die 
eisernen  Bremsklötze  die  durch  die  Rei¬ 
bungsarbeit  erzeugte  Wärme  leichter  auf¬ 
nehmen  als  die  hölzernen,  sowie  auch  die 
Wärme  leichter  f artleiten. 

Um  das  Erwärmen  der  gusseisernen 
Bremsklötze  noch  mehr  zu  vermindern, 
werden  dieselben  mit  weisser  Farbe  ge¬ 
strichen. 

Es  sind  schon  verschiedentlich  Versuche 
gemacht  worden,  um  hölzerne  Bremsklötze 
unverbrennbar  zu  machen,  ohne  dass  indess 
bis  jetzt  ein  derartiges  Mittel,  welches  dem 
Ucbelstand  gründlich  abhülfe,  beschafft 
worden  ist. 

Wendet  man  dagegen  eiserne  resp.  guss¬ 
eiserne  Bremsklötze  an,  so  kann  ein  Ver¬ 
brennen  der  Bremsklötze  nicht  Vorkommen; 
es  wird  hierdurch  also  die  Sicherheit  des 
Betriebes  vermehrt- 

Die  mit  gusseisernen  Bremsklötzen  ver¬ 
sehenen  Wagen  werden  weniger  dem  Be¬ 
triebe  entzogen,  da  der  Ersatz  dieser  Brems¬ 


klötze  erst  erforderlich  wird,  wenn  hölzerne 
Bremsklötze  bei  derselben  Leistung  bereits 
3  Mal  ersetzt  sind. 

Die  Lage  der  Hebel  des  Brems¬ 
mechanismus  bleibt  eine  mehr  constante, 
da  die  Abnutzung  weit  geringer. 

Fasst  man  sonach  die  aus  der  Anwen¬ 
dung  gusseiserner  Bremsklötze  sich  er¬ 
gebenden  Vortheile  kurz  zusammen,  so  er- 
giebt  sich: 

1)  Eine  Ersparniss  an  Unterhaltungs¬ 
kosten  gegenüber  hölzerner  Bremsklötzen  von 

31%  bei  Güterwagen  und  von 
39%  bei  Gepäckwagen. 

2)  Durch  das  Schonen  resp.  nicht  ein¬ 
tretende  Flachschleifen  der  Bandagen  tritt 
eine  grosse  Ersparniss  sowohl  an  diesen 
als  auch  an  den  Schienen  ein.  Diese  Er¬ 
sparniss  ist  jedenfalls  beträchtlicher,  als  die 
unter  1)  vorstehend  angeführte. 

3)  Die  durch  die  flachen  Stellen  an  der 
Bandage  veranlassten  Defecte  an  den  Achs¬ 
büchsen  u.  s.  w.  kommen  nicht  vor  und 
werden  sonach  die  Reparaturkosten  hierfür 
erspart. 

4)  Eine  Erhitzung  der  Bandagen  kann 
in  dem  Maasse  wie  bei  hölzernen  Brems¬ 
klötzen  nicht  Vorkommen. 

5)  Ein  Verbrennen  der  Bremsklötze  kann 
nicht  eintreten. 

6)  Die  Brems  wagen  werden  behufs  An¬ 
bringen  von  Bremsklötzen  weniger  dem  Be¬ 
triebe  entzogen. 

7)  Der  Bremsmechanismus  wird  gün¬ 
stiger  wirken,  da  die  Lage  der  Hebel  sich 
wegen  der  geringen  Abnutzung  weniger 
verändert. 

Diesen  Versuchen  und  Resultaten  konnten 
alle  späteren  Proben  mit  schmiedeeisernen 
und  gusseisernen  Bremsen  einen  gleichen 
Werth  für  diese  Bremsen  im  Vergleich  zu 
den  Stahlguss  -  Bremsen  nicht  zur  Seite 
setzen.  Auf  das  Bereitwilligste  haben  auch 
später  die  Bahnverwaltungen  den  Gebr. 
Glöckner  Mittheilungen  über  die  Bewährung 
der  Bremsklötze  gemacht  und  überall  wurde 
diesen  amtlichen  Auslassungen  nach  der 
beste  Effect  erzielt.  Die  neuesten  Mit¬ 
theilungen  der  Halle-Casseler  Bahn  besagen, 
dass  die  Bremsklötze  an  Personenwagen 
27,300  Meilen  durchlaufen  haben,  die  an 
Packwagen  17,500  Meilen  bis  zur  Er¬ 
neuerung.  Die  Glöckner’ sehen  Bremsklötze 
kosten  per  1000  Meilen  an  Personenwagen 
29  Sgr.  3  Pf.  und  bei  Packwagen  29  Sgr., 
—  hölzerne  Klötze  im  ersten  Fall  dagegen 
1  Thlr.  3  Sgr.  —  Die  Oberschlesische  Eisen¬ 
bahn  bemisst  in  einem  Schreiben  vom 
2.  December  1872  die  mittlere  Dauer  der 
Glöckner’schen  Stahlgussbremsen  auf  32,213 
Meilen  und  die  Kosten  auf  0,0674  Pf.  per 
Achsmeile.  Aus  einer  tabellarischen  Ueber- 
sicht  der  Gebr.  Glöckner  ergiebt  sich,  dass 
bereits  27,366  Bremsklötze  verschiedener 
Form  aus  Stahlguss  im  Betriebe  stehen  und 
zwar  auf  ca.  60  verschiedenen  Eisenbahnen 
des  Continents  und  Englands. 


Es  sind  dies  in  der  That  enorme  Resultate, 
wenn  man  betrachtet,  dass  1866  der  Absatz 
an  Klötzen  nur  24  Stück  betrug.  Die 
folgende  Aufstellung  giebt  ein  interessantes 


Bild  davon,  in 

welcher  Weise 

sich 

Bremse  Bahn  g 

ebrochen  hat: 

1866  . 

•  •  •  24  Stück 

1867  . 

.  .  .  226 

3  ^ 

1868  . 

.  .  .  1766 

99 

1869  . 

.  .  .  896 

59 

1870  . 

.  .  .  1734 

55 

1871 

.  .  .  1810 

99 

1872 

.  .  .  15198 

95 

1873  bis 

1.  April  5712 

55 

Man  sieht  aus  diesem  Tableau,  dass  die 
Eisenbahnverwaltungen  anfangs  Proben  ent¬ 
nahmen,  angeregt  durch  die  Erfolge  auf  der 
Oberschlesischen  Bahn  und  bis  1871  die 
Bewährung  der  Bremsklötze  beobachteten. 
Die  Ziffer  für  1872  spricht  gewissermassen 
die  volle  Anerkennung  für  die  Trefflichkeit 
der  Stahlgussbremse  seitens  der  Eisenbahnen 
aus.  —  Das  reichhaltige,  ausgelegte  Profil¬ 
buch  lehrt  uns  die  Formen  und  Gewichte 
der  Bremsen  der  verschiedenen  Eisenbahnen 
kennen.  Das  durchschnittliche  Gewicht 
scheint  zwischen  42 — 50  Pfd.  zu  liegen. 
Einige  Eisenbahnen  z.  B.  Königl.  Saar¬ 
brücker  -  Bahn  benutzt  Bremsklötze  von 
30  Pfd.,  —  die  Luxemburger  dagegen  solche 
von  210  Pfd.  Bei  der  Sigl'schen  Seilbahn 
werden  Bremsen  von  890  Pfd.  verwendet. 
Die  Schweizer-Nordbahn  nimmt  77  Pfd., 
die  Schweizer  Centralbahn  dagegen  bei 
eigenthümlichcr  Bremsführung  32  Pfd.  — 


Correspondenzen. 


Wien,  den  2.  Juli  1873. 

Herr  Redacteurl 

Sie  rügen  in  No.  24  Ihrer  Zeitschrift  mit  vollem 
Recht,  dass  eine  Sonderung  der  Fabrikanten  und 
Händler  unter  den  Ausstellern  vorgenommen  wer¬ 
den  müsste.  Ich  kann  offen  gestanden  nicht  be¬ 
greifen,  wesshalb  eine  solche  scharfe  Sonderung 
von  Seiten  der  Jury  nicht  durchgeführt  wird. 
Freilich  wächst  dadurch  die  Arbeit  dieser  ohnehin 
sehr  in  Anspruch  genommenen  Commission,  aber 
trotzdem  verlangt  das  Recht  diese  Scheidung. 
Gerade  wie  Ihre  Zeitschrift  ein  Beispiel  aus  der 
Nähnadelfabrikation  gebracht  hat,  gerade  so  können 
Hunderte  von  Fällen  aus  anderen  Branchen  ange¬ 
führt  werden,  z.  B.  aus  der  Lederbranche,  aus  der 
Gewebe-Industrie!  —  Verfolgt  man  die  von  Ihnen 
laut  betonte  Sache,  so  gewinnt  man  ein  schlimmes 
Bild  über  den  Werth  oder  Unwerth  der  Preis¬ 
medaillen.  Ich  möchte  Ihnen  durch  diese  Zeilen 
nicht  allein  zustimmen,  sondern  Sie  bitten,  wie  Sie 
das  schon  so  oft  bei  Ausstellungen  gethan  haben, 
offen  auf  diese  Mängel  bei  Expositionen  hinzu¬ 
weisen  . 

Ergebenst 

Fr.  Wa i tz. 


Erlangen,  den  30.  Juni  1873. 
Sehr  geehrter  Herr  Redacteur! 

Sie  werden  mir  gestatten,  wenn  ich  Sie  bitte, 
nachstehende  Berichtigung  unter  Rubrik  Correspon- 
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denzen  in  Ihre  geschätzte  technische  Zeitschrift 
geneigtest  aufzunehmen.  Die  Herren  Posnanski  & 
Strelitz  sagen  in  Ihrer  Correspondenz,  Beilage  von 
Nr.  25,  dass  mein  Fabrikat  erst  anderer  Unterlagen 
bedürfe,  um  Haltbarkeit  und  Schutz  gegen  Aus¬ 
strahlung  des  Dampfes  zu  erlangen. 

Dem  ist  jedoch  nicht  so:  Seit  dem  Jahre  1866 
bis  dato  wird  meine  Masse  direct  an  Kessel-,  Cy- 
linder-  und  Rohr-Flächen  aufgetragen  und  zwar 
ohne  andere  Materialien  als  Grundlage  benutzen 
zu  müssen  und  hat  sich  in  Tausenden  von  grösse¬ 
ren  und  kleineren  Etablissements  Nord-  und  Süd- 
Deutschlands,  Oesterreichs  und  der  Schweiz  vorzüg¬ 
lich  haltbar  und  zweckentsprechend  bewährt.  Seit 
einem  Jahre  benutze  ich  jedoch  im  Interesse  meiner 
werthen  Herren  Abnehmer,  als  Einlage,  nicht 
Unterlage,  (wie  die  Herren P.  &  St.  sagen)  gefloch¬ 
tene  Strohzöpfe  und  kommen  diese  erst  in  Anwen¬ 
dung,  nachdem  2—3  Centim.  stark  meine  Composition 
aufgetragen  ist.  Es  ist  unmöglich,  dass  diese  Stroh¬ 
bänder  verbrennen  können  und  bedarf  es  dann  nur 
noch  einer  dünneren  Compositionsschicht  zurDeckung 
und  Glättung,  worauf  ein  Anstrich  von  Theer  oder 
Oelfarbe  kommt.  Diese  Manipulation  (Einlage 
von  Strohzöpfen),  hat  sich  schon  in  vielen  Etablisse¬ 
ments  vorzüglich  bewährt,  worüber  ich  ehrende 
Anerkennungen  von  tüchtigen  Technikern  aufzu¬ 
weisen  habe.  Bekanntlich  ist  Stroh  ein  sehr  schlech¬ 
ter  Wärmeleiter,  das  nebenbei  sehr  billig  zu  be¬ 
schaffen  ist  und  sparen  verehrliche  Dampfkessel- 
Besitzer  bedeutend  an  Kosten,  bei  grosser 
Effecterzielung;  weil  man  eine  weit  grössere  Fläche 
damit  bedecken  kann  obne  Gefahr  zu  laufen,  dass 
das  Stroh  verkohlt! 

Ich  habe  mir  noch  nie  erlaubt  dem  Fabrikate 
der  Herren  P.  &  St.  zu  nahe  zu  treten.  Es  sind  mir 
auch  schon  Briefe  geworden,  worin  es  unter  An¬ 
dern  heisst: 

„Da  uns  Ihre  Masse  besser  gefällt,  als  die  der 
Herren  P.  &  St,  so  ersuchen  wir  Sie  um  Zusen¬ 
dung  von  pp.“ 

Fast  täglich  erhalte  ich  ehrende  Anerkennungen, 
sowie  meine  Zweigfabriken.  Herr  Joseph  Rathgeber, 
Waggonfabrik  in  München,  hat  mir  persönlich  seine 
Zufriedenheit  über  die  ausserordentliche  Haltbarkeit 
meiner  Composition  ausgedrückt;  zumal  an  einer 
Rohrleitung  in  dem  Locale,  wo  ein  starker  Dampf¬ 
hammer  starke  Erschütterungen  verursacht. 

Günstige  Resultats-Versuche  von  grösseren  Eta¬ 
blissements  stehen  mir  vielfach  zur  Verfügung. 
Schliesslich  erwähne  ich  noch,  dass  erst  kürzlich 
ein  Würtemberger  Techniker  sich  ganz  besonders 
für  die  Stroh -Einlagen  bei  Umhüllungen  mit 
unverbrennbarer  Composition  in  der  deutschen  In¬ 
dustrie-Zeitung  ausgesprochen  hat. 

Hochachtend 

Richard  Schlichtegroll. 


Mittheilungen  aus  dem  deutschen 
Bureau  des  Dr.  H.  Grothe. 

Man  wird  sich  erinnern,  dass  Ende  des 
vorigen  Jahres  ein  Programm  bekannt  ge¬ 
macht  wurde,  welches  die  Preise  und  die 
Jury  arbeiten  regelte.  Nachdem  nun  die 
Arbeiten  der  Jury  begonnen  hatten,  stellten 
sich  diverse  Schwierigkeiten  heraus  und 
diese  führten  dahin,  dass  die  Präsidenten 
der  Gruppen  mit  dem  Generaldirector  zu¬ 
sammentraten,  um  gemeinschaftlich  zu  be- 
rathen,  ob  jenes  Reglement  beizubehalten  oder 
wie  abzuändern  sei!  Aus  dieser  Berathung 
ist  nun  folgendes  Reglement  hervorgegangen, 
wie  die  freie  Presse  heute  (5.  Juli)  mittheilt. 
Die  freie  Presse  schreibt: 

Wir  erhalten  von  der  General-Direction 
folgende  Mittheilung,  betreffend  die  Er¬ 


läuterungen  zu  dem  Reglement  der  Jury, 
welche  von  dem  Rathe  der  Präsidenten  in 
der  Sitzung  am  2.  dieses  Monats  ange¬ 
nommen  worden  sind.  Dieselben  sind  zwar 
unseren  Lesern  bereits  gestern  im  Wesent¬ 
lichen  mitgetheilt  worden;  doch  scheint  es 
uns  doppelt  nothwendig,  den  vollen  Wort¬ 
laut  zu  reproduziren,  da  die  Fassung  an 
Klarheit  wieder  Vieles  zu  wünschen  und 
der  freien  Interpretation  weiten  Spielraum 
lässt.  Wir  haben  jetzt,  wie  diese  Erläute¬ 
rungen  zeigen,  das  Vergnügen,  uns  eines 
mehrdeutigen  Organisations  -  Statutes  und 
einer  ähnlichen  Nachtrags- Verordnung  zu 
erfreuen.  Dieser  legislatorische  Zustand  ist 
doch  sicher  nicht  haltbar,  und  wir  ge¬ 
wärtigen  demselben  gegenüber  eine  baldige 
neuerliche  Einberufung  des  Rathes  der 
Präsidenten. 

1.  Für  einen  und  denselben  Ausstellungs¬ 
gegenstand  kann  einem  Aussteller  nur  Eine 
Medaille  zuerkannt  werden. 

Demgemäss  kann  ein  Aussteller,  welcher 
wesentlich  verschiedene  Objecte  ausstellt, 
die  in  verschiedene  Gruppen  gehören  und 
von  ihm  in  getrennten  Etablissements  er¬ 
zeugt  worden  sind,  für  jede  derartige 
Kategorie  von  Erzeugnissen  eine  Aus¬ 
zeichnung  erwerben. 

2.  Die  Fortschritts-Medaille,  die  Ver¬ 
dienst-Medaille,  die  Kunst-Medaille  und  die 
Medaille  für  guten  Geschmack  sind  in  ihrem 
Range  und  Werth  e  einander  voll  kommen  gleich. 

3.  Das  Ehrendiplom  ist  nur  für  ausser¬ 
ordentliche  Verdienste  um  Wissenschaft, 
Kunst  oder  Industrie,  um  Volksbildung  oder 
anderweitige  Förderung  des  Wohles  der 
Menschheit  zuzuerkennen;  die  Zahl  dieser 
Diplome,  welche  von  jeder  Gruppe  dem 
Präsidenten -Rathe  in  Vorschlag  gebracht 
werden  kann,  ist  im  voraus  nicht  beschränkt, 
der  Präsidenten-Rath  wird  aber  diese  höchste 
Auszeichnung  nur  nach  vollständiger  Er¬ 
füllung  der  festgestellten  Bedingungen  ver¬ 
leihen. 

• 

4.  Die  Auszeichnungen  können  nur 
einzelnen  industriellen  Unternehmungen  oder 
Körperschaften,  nicht  aber  dem  ganzen  In¬ 
dustriezweige  eines  Landes,  Bezirkes  oder 
Ortes  zuerkannt  werden. 

5.  Unter  Mitarbeiter  sind  in  Beziehung 
auf  die  Preiszuerkennung  auch  solche  Per¬ 
sonen  zu  verstehen,  die  im  Allgemeinen 
Verdienste  um  das  bezügliche  industrielle 
Unternehmen  sich  erworben  haben. 

6.  Von  den  Mitarbeitern  desselben 
Faches  in  einem  industriellen  Etablissement, 
z.  B.  Zeichnern,  Chemikern  u.  s.  w.,  kann 
nur  einer  derselben  prämiirt  werden. 

7.  Die  Mitarbeiter  eines  Jurors  sind  von 
der  Prämiirung  nicht  ausgeschlossen,  doch 
darf  dieser  Juror  an  der  Abstimmung  über 
die  Prämiirung  seines  Mitarbeiters  nicht 
theilnehmen. 

8.  Eine  Actien-Gesellschaft  ist  nur  dann 
von  der  Prämiirung  ausgeschlossen,  wenn 
der  Name  eines  Jurors  in  der  proto- 


kollirten  Firma  als  derzeitiger  Theilnehmer 
oder  als  Vorgänger  in  der  Firma  erscheint. 

9.  Staatsanstalten  sind  von  der  Prämii¬ 
rung  nicht  ausgeschlossen. 

10.  Auch  können  die  Regierungen,  welche 
durch  bedeutende  Acquisitionen  von  In¬ 
dustrie-  und  Kunstgegenständen  die  Pro¬ 
duction  aneifern,  beleben  und  fördern,  von 
der  Jury  ausgezeichnet  werden. 

Die  Wirkungen,  welche  die  diesen  Er¬ 
läuterungen  zu  Grunde  liegenden  Beschlüsse 
in  den  Kreisen  der  Aussteller  und  der  Jury- 
Mitglieder  hervorgerufen  haben,  sind  der 
gemeinsamen  Sache  wenig  förderlich.  Wir 
hören  von  allen  Seiten  die  missliebigsten 
Urtheile  und  Ausdrücke  der  Enttäuschung. 
L)ie  ausserordentliche  Beschränkung,  welche 
die  Anwendung  des  Ehrendiploms  durch 
die  Interpretation  des  General-Directors  er¬ 
fuhr,  wird  zunächst  von  Seiten  der  Gruppen 
in  praktischer  Weise  umgangen  werden,  in¬ 
dem  sie  sich  nicht  abhalten  lassen,  hervor¬ 
ragende  Verdienste,  auch  wenn  sie  nicht 
gerade  einen  „Fortschritt  für  die  Menschheit“ 
involviren,  als  des  Ehrendiploms  würdig 
vorzuschlagen.  Man  kann  gewiss  auf  in¬ 
dustriellem  Gebiete  nach  verschiedenen  Rich¬ 
tungen  hin  Grosses  und  Bleibendes  leisten, 
ohne  darum  dem  Wortlaute  einer  unge¬ 
mein  hochtönenden  Phrase  entsprechen  zu 
können. 

Ebenso  hatte  die  zweite  der  oben  abge¬ 
druckten  Bestimmungen  zur  Folge,  dass  in 
einer  gestern  abgehaltenen  Gruppensitzung 
beschlossen  wurde:  „Die  Gruppe  möge  in 
Erwägung  dessen,  dass  das  Publicum  ge¬ 
wiss  graduelle  Unterschiede  machen  und 
somit  die  Medaille  für  den  Fortschritt  höher 
als  die  für  das  Verdienst  oder  für  den  „gu¬ 
ten  Geschmack“  gelten  lassen  wird,  eben¬ 
falls  an  diesen  Unterschieden  festhalten 
und  diese  Anschauung  der  Oeffentlichkeit 
übergeben“. 

Aehnliche  Vorgänge  werden  gewiss  noch 
in  grösserer  Zahl  folgen,  und  so  wird  man 
am  Schlüsse  der  Jury-Verhandlungen  in 
einem  Labyrinthe  stehen,  aus  dessen  Gän¬ 
gen  weder  ein  Aussteller  noch  der  General- 
Director  selbst  herauszufinden  im  Stande 
sein  wird. 


Bei  den  jetzt  begonnenen  Arbeiten  der 
Jury  stellt  es  sich  wieder  zur  Evidenz  her¬ 
aus,  welchen  Fehler  gegen|ihre  eigenen  In¬ 
teressen  die  Aussteller  begehen,  welche  es 
bisher  für  unnöthig  hielten,  hier  am  Orte 
thätige  und  mit  den  betreffenden  Arbeiten 
vertraute  V ertreter  zu  bestellen.  Schon  bei 
der  Installation  ist  dies  von  keinem  günsti¬ 
gen  Einfluss  gewesen  und  von  vielen  unan¬ 
genehmen  Zufälligkeiten  begleitet.  Bei  der 
Prüfung  durch  die  Jury  wird  einmal  die 
Thätigkeit  dieser  ohnehin  mit  Arbeit  über¬ 
ladenen  Commission  sehr  erschwert,  wenn 
dieselbe  gezwungen  ist,  selbst  über  jeden 
einzelnen  Gegenstand  Studien  zu  machen, 
sodann  aber  oft  gänzlich  resultatlos 

(Fortsetzung  auf  Seite  45.) 
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Tafel  über  die  Hauptdimensionen  der  Locomotiven  auf  der  Wiener  Weltausstellung  1873.  (Engineering). 
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gelassen,  weil  der  Aussteller  ohne  Ver¬ 
treter  keinerlei  Mittel  an  die  Hand  giebt, 
die  Mitglieder  der  Jury  schnell  über  die 
Producte,  deren  Fabrication,  die  Grösse  der 
Fabrik  etc.  aufzuklären!  —  Wie  günstig 
aber  derartige  Erläuterungen  für  die  Er¬ 
ledigung  der  Arbeit  der  Jury  mitwirken 
können,  ist  hier  von  Mitgliedern  derselben 
laut  anerkannt  bei  Vorführung  der,  sei  es 
von  der  General- Agentur  (George)  oder  von 
dem  deutschen  Bureau  des  Dr.  Grotlie,  ver¬ 
tretenen  Aussteller. 

Von  Catalogen  sind  erschienen  ferner : 
für  Brasilien,  Portugal,  China  Neuseeland 
u.  in  II.  Aull,  der  englische  und  der  deutsche 
Catalog,  während  die  II.  Aufl-  oder  bessei 
ein  vollständiger  General  -  Catalog  noch 
immer  auf  sich  warten  lässt. 


Walzenzugmaschine  11. 

(Mit  1  Abbild.) 

Auf  der  Ausstellung  in  Wien  ist 
eine  vorzüglich  ausgeführte  W  alzenzug- 


20  Fuss  Durchmesser  ca.  18,000  Kilogr. 
Gewicht.  Die  Maschine  arbeitet  mit  Meyer¬ 
scher  Expansion.  —  Der  Typus  dieser 
Walzenzugmaschine  ist  derselbe  wie  der  der 
Walzenzugmaschine  von  der  Märkischen 
Maschinenbau-Anstalt  (vorm.  Kamp  &  Co.) 
in  Wetter  a.  d.  Ruhr,  von  dem  wir  hier 
eine  Abbildung  beibringen.  Diese  bewährte 
Fabrik  construirt  die  Walzen  Zugmaschine 
in  folgenden  Dimensionen: 


Falten,  näht  sie,  kratzt  sie  aus  und  plättet 
sie  gleichzeitig,  so  dass  die  Einsätze  aus 
Leinen  etc.  vollständig  fertig  zur  Verwen¬ 
dung  geliefert  werden.  Dabei  ist  ausserdem 
der  sehr  grosse  Vortlieil,  dass  nicht  wie 
jetzt  nur  die  Länge  eines  Brust-Einsatzes 
gearbeitet  wird,  sondern,  dass  selbst  ein 
ganz  Stück  Leinen  von  beliebiger  Länge 
angewendet  werden  kann ,  so  dass  man, 
nachdem  das  Stück  angefertigt  ist,  beliebige 
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davon  schneiden  kann.  Es  ist  ferner  von 
der  grössten  Wichtigkeit,  dass  nicht  wie 
bisher  nur  die  geübtesten  Falten-Näherinnen 


maschine  von  Englerth  &  Cüntzer  in  | 
Eschweiler  Aue  ausgestellt,  die  die  Aufmerk¬ 
samkeit  der  Interessenten  vielfach  in  Anspruch 
nimmt.  Die  Maschine  ist  ohne  alle  äussere 
Nacharbeit,  wie  sie  von  Ausstellern  oft  be¬ 
liebt  wird,  gegeben  und  lässt  um  so  viel¬ 
mehr  die  Solidität  und  Zweckmässigkeit  der 
Construction  ersehen  und  bewundern.  Frei¬ 
lich  giebt  es  Leute ,  welche  nach  dem 
schönen  Kleide  gewisser  belgischer  und 
österreichischer  Maschinen  mehr  urtheilen 
als  nach  den  Hauptdimensionen  und  Pro¬ 
filen  in  Anbetracht  ihrer  practischen  Be¬ 
stimmung.  Die  Maschine  ist  eine  liegende 
mit  einem  Cylinderdurchmesser  von  24  Zoll 
und  30  Zoll  Kolbenhub.  Das  Schwungrad 
ist  kräftig  gegriffen  und  hält  bei  fast 


N  ähmaschinen. 

II. 

Der  Faltenbrech- Auskratz-Apparat 
von  der  Hamburg-Amerikanischen  Nähmaschiuen- 
Fabrik 

(vorm  Pollack,  Schmidt  &  Co.) 
in  Hamburg  und  Berlin. 

(Mit  2  Abbild.) 

Eine  hervorragende  Neuerung  für  den 
Gebrauch  und  die  Vervollkommung  der 
Nähmaschinen  ist  genannter  Apparat,  der 
in  Wien  zur  Ausstellung  gebracht  ist.  Wir 
geben  die  Beschreibung  und  die  Gebrauchs¬ 
anweisung  laut  Angaben  der  Fabrik  hier 
wieder  und  fügen  hinzu,  dass  der  Apparat 
schön  arbeitet. 

Diese  neue  Falten -Maschine  legt  die 


zu  diesen  Falten-Arbeiten  verwendet  werden 
dürfen,  sondern  dass  Jeder,  Mann,  Frau 
oder  Kind,  der  nur  überhaupt  eine  Nähma¬ 
schine  zu  treten  oder  zu  handhaben  ver¬ 
stehen,  diese  sahwierigste  Näh-Arbeit  auf 
dieser  Maschine  liefern  kann.  Es  wird  so¬ 
mit  nicht  allein  Zeit  und  Geld  gespart  und 
viel  Aerger,  sondern  es  kann  schnell  jeder 
Auftrag  übernommen  und  ausgeführt  wer¬ 
den.  Diese  Maschine  ist  für  Fabriken  das 
grösste  Bedürfniss  und  dürfen  wir  dieselbe 
mit  Recht  empfehlen,  umsomehr  als  diese 
ganze  Nähmaschine  mit  der  grössten  Sorg¬ 
falt  gebaut  ist. 

Um  den  Faltenapparat  für  das  Aufnehmen 
des  Zeuges  vorzubereiten,  giebt  man  der 
Druckwalze  m  die  in  Fig.  1  angedeutete 
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Stellung;  desgleichen  stellt  man  die  Messer  I 
a,  a1  und  b  in  die  Höhe  und  indem  man 
die  Hülse  1  verschiebt,  legt  man  das  Messer 
a  zurück.  Dieses  geschieht  ebenfalls  mit 
dem  kleinen  Lineal  t,  welches  jedoch  nur 
bei  ganz  schmalen  Falten  gebraucht  wird 
und  schliesslich  mit  dem  Führungsmesser  q. 
Jetzt  ist  die  Maschine  für  den  Empfang  des 
Zuges  vorbereitet  (siehe  Fig.  1).  " 

Das  Feststellen  der  Messer  a  lind  b, 
nach  dem  Heben  oder  Senken  geschieht 
vermittelst  der  Schrauben  c  und  d  und  das 
Feststellen  nach  dem  Vor-  ev.  Zurückschie¬ 
ben  vermittelst  der  Schrauben  e  und  f. 

Nachdem  die  eben  beschriebenen  Be¬ 
dingungen  erfüllt,  schiebt  man  den  kleinen 
Holzverschluss  über  die  Bürstenwalze  i, 


Fig.  2. 


Fig.  1. 


zieht  den  Stoff  unter  die  Nähgabel  und 
näht  eine  gewöhnliche  gerade  Nath  als 
Führung;  jetzt  entfernt  man  wieder  den  klei¬ 
nen  Holzdeckel  und  schiebt  nun  das  Doppel¬ 
messer  aa1  nach  der,  auf  demselben  befind¬ 
lichen  Scala  von  o  aus,  so  weit  vor,  als  man 
Faltenbreite  zu  haben  wünscht,  das  obere 
gekrümmte  Messer  b  wird  alsdann  um  das¬ 
selbe  Mass  von  o  aus  zurückgezogen  und 
ist  die  entsprechende  Ziffer  dieses  Maasses 
auf  dem  hinteren  Ende  des  Messers  a  ab¬ 
zulesen;  auf  diese  Weise  wird  man  Falten, 
die  genau  aneinander  anschliessen,  erhalten. 
Will  man  Zwischenräume  zwischen  den 


Falten  haben,  so  ziehe  man  das  obere 
Messer  b  noch  um  soviel  zurück,  als  der 
Zwischenraum  betragen  soll  und  stelle  beide 
Messer  b  und  a  mit  den  betreffenden  Stell¬ 
schrauben  fest.  Dann  schiebe  man  den 
Auskratzer  g  so  weit  vor,  bis  die  linke 
Spitze  desselben  die  Schneide  des  gekrümm¬ 
ten  Messers  1)  berührt  und  stelle  ihn  mit 
der  kleinen  Schraube  x  fest.  Nun  bringe 
man  den  Stoff  zwischen  das  untere  Messer  a 
und  die  Schutzplatte  h,  führe  ihn  alsdann 
zwischen  Bürstenwalze  i  und  Messerplatte  a, 
biege  die  Naht  um  die  Schneide  von  a  her¬ 
um  und  drücke  nun  das  Messer  a  auf  die 


Bürste  i  herunter,  worauf  man  es  mit  der 
Schraube  d  feststellt.  Nun  lasse  man  das 
obere  gebogene  Messer  b  auf  den  Stoff  her¬ 
unter  und  ziehe  denselben  so  dagegen,  dass 
die  Naht  fest  an  die  Schneide  zu  liegen 
kommt  und  lasse  den  Zahn  k  der  Feder 
hinter  die  Naht  drücken.  Nun  führe  man 
den  Stoff  vorwärts  bis  unter  die  Nadel  und 
schiebe  das  zurückgedrehte  Messer  a1  zwi¬ 
schen  den  zusammengelegten  Stoff,  worauf 
man  dasselbe  mit  der  Hülse  1  feststellt. 
Dann  lasse  man  den  Arm  mit  der  Holz¬ 
walze  m  auf  den  Stoff  herab  und  regulire 
den  Druck  der  Wralze  m  mit  der  Stell¬ 
schraube  n;  um  zu  vermeiden,  dass  das 
Niederlassen  der  Walze  zu  heftig  geschieht, 
ist  die  Vorrichtung  o  am  Walzenarm  ange¬ 
bracht. 

Nachdem  nun  das  Lineal  p  der  Näh¬ 
maschine  bis  zur  Faltenbreite  herangescho- 
ben  und  befestigt  ist,  lasse  man  die  Schuh¬ 
führung  mit  dem  Faltenschuh  herab  und 
nachdem  das  vor  der  Nadel  befindliche 
Führungsmesser  q  zwischen  den  zusammen¬ 
gelegten  Stoff  geschoben,  beginne  man  zu 
nähen. 

Die,  hinter  der  WTalze  befindliche  Auf¬ 
druckfeder  wird  nur  bei  den  schmälsten 
Falten  angewendet,  um  dieselben  in  richti¬ 
ger  Lage  zu  erhalten. 
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Die  Verarbeitung  der  Seidenabfälle. 

(Fortsetzung  II.) 

*  Mit  5  Abbildungen. 

Diesen  physicalisch-chemischen  Operatio¬ 
nen  folgen  nun  rein  mechanische,  —  zu¬ 
nächst  die  des  Entwirre  ns. 

Wir  wollen  hier  nur  noch  eine  kleine 
Skizze  beibringen  von  einer  Maschine,  wie 
sie  zu  dem  oben  näher  beschriebenen 
Stampfprocess  benutzt  wird.  Man  ver¬ 
wendete  früher  auch  Walzenpaare  mit 
Trichterrumpf,  heute  aber  ist  kaum  eine 
andere  Maschine  in  Thätigkeit  als  solche 
beigefügter  Einrichtung. 

s  ist  ein  Bottich  aus  Holz,  der  unter 
dem  gelochten  Boden  t  einen  doppelten 
Boden  u  enthält,  der  als  Scheibe  mit  starker 
Nabe  auf  der  Welle  r  aufgebracht  ist  und 
den  breit  umgebogenen  Frictionsrand  o  trägt, 
gegen  welchen  die  Fnctionsscheibe  m  auf 
der  stehenden  Welle  e,  die  im  oberen  Theile 
der  Maschine  durch  die  Scheibe  n  getrieben 
wird,  arbeitet  und  so  den  ganzen  Bottich 


in  Rotation  versetzt.  In  den  Bottich  hinein 
ragen  die  Stampfen  p,  und  zwar  sind  die¬ 
selben  mit  ihrem  Kopf  so  construirt,  dass 
sie  unterhalb  einer  horizontalen  Grundplatte 
3 — 4  senkrechte  Brettstücke  enthalten  von 
ca.  6  Zoll  Höhe.  Diese  Köpfe  der  Stampfen 
sind  mit  Leitstange  versehen  und  bei  q  an 


den  Excenterstangen  von  den  Excentern 
d  d'  d"  d"'  mittelst  einseitiger  Gelenkver¬ 
bindungen  befestigt.  Die  Excenter  stehen 
unter  Verstellung  und  Verstellbarkeit  unter 
einander  auf  der  Hauptwelle  c,  die  vom 
Vorgelege  a  her  Bewegung  erhält  und  mit¬ 
telst  Riemgabel  b  und  Losscheibe  abstellbar 
ist.  An  dieser  Maschine  sind  nun  noch 
einzelne  Vorrichtungen  zuweilen  angebracht, 
um  die  Bewegung  der  Kufe  oscillirend  zu 
machen  oder  die  Bewegung  der  Stampfen 
zu  veränndern.  Beachtet  man  den  Aufwand 
an  Menschenkraft,  der  früher  bei  den  Hand¬ 
stampfen  Statt  hatte,  so  ist  der  Vortheil 
dieser  einfachen  Maschine  bedeutend.  Nun 
aber  wird  auch  das  Rohmaterial  in  dieser 
Maschine  viel  gleich mässiger  und  scho¬ 
nender  behandelt,  so  dass  naturgemäss 
das  Product  ein  besseres  wird.  Mit  Zur- 
hülfenahme  eines  continuirlichen  Wasser¬ 
strahls  kann  dieser  Apparat  zur  Quetschung 
der  Cocons  perces  und  der  Galetten  in  aus¬ 
gezeichneter  Weise  benutzt  werden.  Ver¬ 
setzt  man  das  Wasser  mit  etwas  Alkali, 
so  wird  auch  leicht  das  Fett, 
Staub,  Farbstoff  der  Puppen  mit 
fortgerissen.  Die  Maschine  wird 
auch  vielfach  zur  Stampfung  der 
Seidenabfälle  ohne  Maceration 
benutzt  (wie  sie  auch  später  zur 
Bearbeitung  der  Erisons  dient). 

Eine  solche  Maschine  erfordert 
zum  Betriebe  ca.  3/4 — 1  Pferde¬ 
kraft.  Sie  wiegt  ca.  2*250  Kilogr. 
Für  eine  Fabrik  zur  Verarbeitung 
von  besseren  Abfällen  genügt  ein 
Stampfer  (Mail -Batteur)  für 
8  —  lOAssortiments  Kämmmaschi¬ 
nen  bei  Verarbeitung  von  nur 
ordinairen  Abfällen  erfordert  eine 
solche  Carderie  2  Stampfer. 

Mit  der  Stampfmaschine 
zusammen  arbeiten  zunächst  eine 
W aschmaschine  und  eine  Cen- 
trifugaltrockenm  aschine. 

Beide  Maschinen  können  ver¬ 
schieden  construirt  sein.  Man 
hat  meistens  die  Typen  der  Woll¬ 
wäscherei  dabei  beibehalten.  — 
Die  auf  der  Ausstellung  ausge¬ 
stellten  Maschinen  für  diesen 
Zweig  der  Textilindustrie  sind 
nach  den  englischen  Mustern  von 
Greenwood  u.  A.  von  der  Fabrik 
von  Theodor  &  Frederic  Bell  in 
Kriens  bei  Luzern  gebaut,  die 
uns  die  Zeichnungen  dieser  Maschine  freund- 
lichst  überlassen.  Sehr  viel  Winke  für  die 
practische  Bedeutung  derselben  verdanken 
wir  auch  dem  Besitzer  der  grossen  Floret- 
spinnerei  in  Kolmar  Hr.  Karcher. 

Nachdem  die  so  bearbeiteten  Rohmate¬ 
rialien  getrocknet  und  eingespritzt  sind, 


unterwirft  man  sie  der  Bearbeitung  zunächst 
der  Maschine,  die  die  von  den  früheren 
Manipulationen  zusamm geballten  Rohstoff¬ 
massen  öffnet.  Zu  dieser  Operation  dienen 
Maschinen,  welche  mit  denen  aller  übrigen 
Gespinnstfasermanufacturen  zu  gleichem 
Zweck,  das  gemeinschaftlich  haben,  dass 
sie  aus  einem  grossen  21/2 — 3  Euss  Durch¬ 
messer  haltenden  Tambour  bestehen,  der 
mit  groben  Beschlägen  versehen  ist.  Dieser 
Oeffner  (Ouvreuse  ä  mettre  en  nappes, 
Strecke)  arbeitet  in  folgender  Art.  Das  Roh¬ 
material  legt  man  auf  den  Zuführtisch  a  der 
Maschine,  welcher  schräg  hinauf  das  Material 
zur  Walze  b  führt,  die  es  entnimmt  und  dem 
Tambour  e  übergiebt.  Die  Walze  b  ist  mit 
Deckel  versehen  und  dreht  sich  langsam, 
während  der  Tambour  e  schnell  rotirt.  Mit 
e  zusammen  arbeitet  der  Arbeiter  c,  den  die 
Bürstwalze  d  reinigt.  Nachdem  sich  so  der 
Tambour  mit  Seidefasern  bezogen  hat,  hält 
man  ihn  auf  und  schneidet  das  darauf  ent¬ 
haltene  Vliess  längs  des  Tambours  auf  und 
wickelt  es  um  die  Walze  f.  Dabei  drückt 
man  mittels  Hebels  g  die  Zuführung  vom 
Tambour  zurück.  Alle  Theile  dieser  Ma¬ 
schine  sind  so  eingerichtet,  dass  man  die 
Lager  etc.  verstellen  kann  und  das  Zuführ- 
tucli  beliebig  spannen  kann. 

Nach  der  Bearbeitung  der  Rohstoffe  auf 
der  Ouvreuse  nimmt  man  die  entstandenen, 
rolien  und  vielfach  noch  unreinen  Watten 
auf  die  Cardeuse  (on  mise  en  pointes)  oder 
Streckmaschinen.  Die  Cardeuse  hat  sehr 
viele  Veränderungen  erlebt,  sowohl  in  Form 
der  Zähne,  als  in  Stellung  der  Zähne  am 
Tambour.  Man  hat  ihr  bald  1  bald  2  Tam¬ 
bours  gegeben,  um  die  Arbeit  continuirlich 
zu  gestalten.  Die  beigegebene  Zeichnung 
entspricht  der  heutigen  gebräuchlichen  Form 
der  Maschine. 

In  einem  starken  Gestell  k  ist,  über  zwei 
Walzen  laufend,  das  endlose  Kratzenleder  h 
aufgebracht.  Ueber  demselben  liegt  das  2te 
endlose  Leder  g,  ebenfalls  über  2  Walzen 
laufend.  Dieses  Leder  h  ist  das  Zuführtuch 
und  es  wird  die  Struse  oder  die  so  weit 
verarbeitete  Masse  auf  dasselbe  aufgelegt 
und  gelangt  durch  die  Drehung  der  Leit¬ 
rolle  und  Fortgang  von  h  in  den  Winkel¬ 
raum  zwischen  g  und  h  und  wird  hier  also 
von  den  Zähnen  der  Kratzen  beider  Tücher, 
die  natürlich  im  entgegengesetzten  Sinne 
rotiren,  festgefasst  und  so  allmählig  dem  Ende 
der  Zuführung  zwischen  den  kleinen 
Walzen  zugeführt.  Diese  Walzen  am  Ende 
des  Tisches  sind  kleiner  gewählt,  weil  da¬ 
durch  der  Abgabewinkel  zwischen  beiden 
dem  Tambour  gegenüber  kleiner  d.h.  stumpfer 
wird  und  so  das  Material  schneller  und 
leichter  von  den  Zähnen  des  Tambours  zu 
erfassen  ist.  Der  Tambour  a  ist  mit  klink- 
zahn-artigen  Absätzen  parallel  zur  Axe 
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'versehen  mul  an  die  radialen  Abschnitts¬ 
ebenen  sind  Stahlschienen  mit  2—5  Zoll 
langen  Zähnen  versehen,  befestigt.  Diese 
Zähne  erfassen  das  Material,  wie  es  vom 
Zuführtuch  geboten  wird  und  da  der  Tam- 


Wechselrad  mit  36  Zähnen,  durch  welches 
ein  Transporteurrad  von  150  Zähnen  und 
in  ein  Wechselrad  von  44  Zähnen  getrieben 
werden,  welches  letztere  mit  dem  180er 
Zahnrad  auf  der  Walze  des  unteren  Vor- 


angebrachten  Riemen  sich  einlegen.  Das 
Tuch  hat  bei  ca.  3,3  Meter  Länge  10  Quer¬ 
stäbe  mit  Kratzenbesatz  ausserdem  zwei 
feinere  Stäbe  und  ein  Paar  leere  Holz¬ 
leisten.  Der  Antrieb  der  Maschine  erfolgt 


bour  schnell  umläuft,  so  ziehen  die  Zähne 
die  Fasern,  welche  sie  am  Ende  erfassen 
heraus  und  nehmen  sie  mit  sich.  Auf  diese 
Weise  entwirren  sich  alle  Knoten,  Ballen 
und  Vereinigungen  des  Rohstoffes  und  es 
bedeckt  sich  der  Tambour  allmäklig  mit 
ausgezogenen  Seidenfasern.  Diese  werden 
auf  ihrem  Wege  nach  oben  mittelst  der 
Walze  c,  welche  mit  radialen,  starken 
Stacheln  versehen  ist,  glatt  zurückgestrichen 
über  die  Curvenebene  des  Tamboureinschnitts 
hin.  Die  Stachelwalze  c  wird  sodann  durch 
die  Bürstenwalze  e  gereinigt,  d.  h.  von  an¬ 
hängenden  Fasern  stets  frei  gehalten.  Auch 
auf  dem  oberen  Zufiihrtuch  g  ist  eine  Bür¬ 
stenwalze  f  angebracht,  welche  spiralförmig 
2  Biirstgänge  enthält,  mit  Hülfe  welcher 
das  Zuführtuch  reingehalten  wird.  Die  ganze 
Zuführung  ist  auf  einem  eigenen  Gestell  im 
Gestell  a  drehbar  befestigt  und  kann  mittelst 
eines  Handhebels  um  i  gedreht,  d.  h.  von 
dem  Tambour  a  entfernt  werden.  Nachdem 
nun  der  Tambour  eine  Anzahl  Touren  ge¬ 
macht  hat,  hat  er  sich  auf  seiner  Oberfläche 
mit  Seide  umzogen.  Man  hält  dann  die 
Maschine  an  und  schneidet  im  Zwischen- 


|  ziehtuches  zusammen  arbeitet,  während  in 
dieses  einkämmt  ein  Zahnrad  auf  der  oberen 
Vorziehwalze  mit  21  Zähnen  und  auf  der 
Bürstenwalze  mit  60  Zähnen.  Es  geht  so¬ 
mit  das  obere  Zuführtuch  schneller  und 
daraus  ergiebt  sich  eine  wesentliche  Ver¬ 
arbeitung  des  Materials  auf  dem  Zuführ- 
tisch.  — 

Die  auf  der  Cardeuse  gefertigten  Bärte 
werden  nun  dem  Kämmprozess  unterworfen, 
der  für  Floret  merkwürdiger  Weise  den  Titel 
„Kämm  e  lei“  erhalten  hat.  Es  dienen  zur  Aus¬ 
führung  dieser  Arbeit  die  Kämm-Maschinen 
(Peigneuses).  Der  Hergang  dieser  Bearbei¬ 
tung  ist  im  Allgemeinen  folgender:  Man 
legt  die  auf  der  Cardeuse  gewonnenen  Bärte 
in  Holzklammern,  bestehend  ans  zwei 
etwa  0,6 — 1  Meter  breiten  und  ca.  15 — 20 
Centimeter  langen  Brettern  von  hartem 
Holz  ein,  welche  an  der  einen  Längsseite 
mittelst  Klammern,  Leder,  Charnieren  etc. 
verbunden  sind,  und  zwar  so,  dass  etwa  72  des 
Bartes  von  den  Brettern  festgehalten  und 
bedeckt  wird,  Ys  seiner  Breite  aber  daraus 
hervorragt.  Man  schliesst  nach  Einlage  des 
Barts  die  Bretter  und  schichtet  sie  aufrecht 


bei  b  durch  Riemenscheiben,  auf  deren 
Axe  ein  40  er  Zahnrad  sitzt  das  in  ein 
85  er  Zahnrad  eingreift.  Ausserdem  ist 
noch  ein  anderer  Zahnradbetrieb  zwischen 
der  Scheibenwelle  und  der  Rolle  a  durch 
Räder  von  24  und  108  Zähnen.  Vor  die 
Walzen  a  und  b,  um  welche  das  Hechel¬ 
band  rotirt,  sind  Bürstenwalzen  gelegt  zum 
Abstreichen  der  Hechelleisten.  Der  Roll- 
cylinder  b  wird  nur  durch  Zug  der  Hechel¬ 
kette  umgezogen.  An  der  Axe  desselben 
findet  sich  eine  Stellklinke,  welche  ein- 
greift  in  die  Zähne  eines  80  er  Klink- 
rades.  Dies  Klinkrad  sitzt  auf  einer  Axe 
mit  einem  10  er  Zahnhetrieb,  welcher 
das  Zahnrad  k  in  Bewegung  setzt  und  von 
dessen  Axe  aus  auf  die  Axe  i  mittelst  10er 
Trieb  in  56  Zähne  fortpflanzt.  Auf 
i  aber  sitzt  das  Zahnrad  11  und  greift  in 
den  Zahnsector  h  ein,  der  seinerseits  mit 
den  2  Damnen  g  auf  einer  Welle  sitzt  und 
mittelst  Stange  und  Trieb  auf  die  vordere 
Daumwelle  überträgt.  Die  Daumen  greifen 
unter  den  Kastenrahmen  c,  welcher  die  Brettli 
mit  den  Bärten  enthält  und  heben  denselben 
allmählig  empor  nach  Fortschritt  des  Kämm¬ 


raum  von  je  zwei  Kämmen  die  Fasern  durch 
und  hat  so  einzelne  Seidenbärte  von  einer 
Faserlänge  von  8 — 12  Zoll,  variirend  nach 
der  Entfernung  der  einzelnen  Kämme.  — 
Um  über  die  Ausführung  solcher  Cardeuse 
etwas  anzugeben,  führen  wir  hier  an,  dass 
eine  ausgestellte  Maschine  folgende  Bewe¬ 
gungsverhältnisse  und  Masse  hatte.  Tam¬ 
bour  1  Meter  Durchmesser.  Der  Antrieb 
geschieht  von  einer  Scheibe  her,  auf  deren 
Axe  ein  Zahnrad  sitzt  mit  48  Zähnen.  Die¬ 
ses  Zahnrad  greift  in  ein  grosses  Zahnrad 
auf  der  Tambourachse  ein  mit  160  Zähnen. 
Es  sitzt  auch  auf  der  Tambourachse  ein 


so  in  den  Wagen  der  Kämmmaschine  ein, 
dass  sämmtliche  Seidenbärte  nach  der  Ober¬ 
fläche  zu  liegen  kommen.  Ueber  diese 
seidene  Fläche  gehen  nun  die  Kämme  der 
Kämmmaschine  hinweg.  Man  nennt  die 
beschriebenen  Bretter  in  der  Schweiz 
„Bücher“  oder  schlechtweg  „Brettli“,  fran- 
zösich  carettes  en  bois.  —  Die  Kämm¬ 
maschine  hat  folgende  Einrichtung:  In  einem 
langgestreckten  Gestell  ist  über  den  Walzen 
a  und  b  ein  endloses  Tuch  mit  Hechelleisten 
versehen  angebracht.  Die  Walzen  haben 
wie  Fig.  5  zeigt  3  Nuten,  in  welchen  die 
zur  Befestigung  des  endlosen  Hechelbandes 


Prozesses,  so  dass  die  Kämme  fort  und  fort 
mehr  in  die  Seidenbärte  ein  dringen  können, 
c  steht  auf  einem  Wagen  d,  der  mittelst 
Räder  e  und  Schiene  f  seitlich  aus  der 
Maschine  herausgefahren  werden  kann. 
Er  ist  ferner  mit  einer  Pressvorrichtung 
versehen,  so  dass  man  die  Brettli  fest  in 
ihm  einpressen  und  spannen  kann.  Der 
Vorzug  der  Arbeit  mit  dieser  Maschine  ist 
also  folgender:  Man  zieht  den  Wagen  d 
aus  der  Maschine  heraus  und  setzt  in  den 
Kasten  c  die  mit  Bärten  von  der  Cardeuse 
beschickten  Klappleisten  ein  und  schraubt 
dieselben  im  Kasten  c  fest  zusammen.  Das 
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Hechelband  über  a  b  geht  lose  und  kann 
also  so  nachgeben.  Die  Maschine  beginnt 
ihre  Bewegung  nachdem  man  den  Wagen 
eingeschoben  und  den  Riemen  auf  die 
Scheibe  der  Welle  b  aufgelegt  hat.  Beim 
Beginn  der  Bewegung  greifen  die  Zähne 
von  e  auf  der  Axe  i  in  die  letzten  unter¬ 
sten  Zähne  der  Zahnsectoren  h  ein  und  es 
geht  die  Bewegung  langsam  für  i  vor¬ 
wärts,  wobei  sich  die  Daumen  g  allmählig 
mitdrehen,  unter  c  untergreifen  und  den 
Kasten  c  emporheben.  Dadurch  aber  wird 
bewirkt,  dass  das  Material  der  Bärte  weiter 
nach  oben  gehoben  und  den  Kammstäben 
des  endlosen  Bandes  über  a  b  genähert  wird, 
wodurch  ein  stets  tieferes  Eingreifen  der 
Kammzähne  vermittelt  wird.  Haben  die 
Daumen  ihre  höchste  Stellung  erreicht,  so 
sorgt  eine  Vorrichtung  für  einfache  Aus¬ 
rückung  der  Maschine  und  Stillstand.  Mit 
Hülfe  des  Kurbelrades  e  wird  dann  die 
Axe  i  zurückgedreht  und  der  Daumen  g  in 
seine  niedrigste  Lage  zurückgestellt.  Es 
geht  hieraus  hervor,  dass  die  Maschine  all¬ 
mählig  weiter  vorschreitet  in  der  Bearbeitung 
der  Seidenbärte.  Ist  also  nun  die  Kämmung 
der  einen  Seite  der  Bärte  vollendet,  so  legt 
man  dieselben  mit  der  gekämmten  Seite  der 
Bärte  in  die  Bretter  ein  und  kämmt  die 
neue  Seite.  Durch  das  Kämmen  werden 
die  kurzen  Fasern  herausgezogen,  ferner 
Flocken  und  Unreinigkeiten.  Die  restirenden 
Bärte  sind  als  erster  Zug  oder  erste 
P eignes  zu  betrachten.  Die  herausge¬ 
kämmten  kürzeren  Fasern  werden  von  Neuem 
gekämmt  und  zwar  mit  engeren  Kammbe¬ 
zügen  des  endlosen  Tuchs.  Dabei  ergiebt 
sich  dann  eine  neue  Länge  und  sofort. 
Meistens  isolirt  man  6  —  7  verschiedene 
Längen.  Die  dann  übrig  bleibende  Masse 
ist  kurzfaserig  und  dient  der  Bourrette- 
fabrikation  als  Rohstoff,  wobei  sie  mit  Kar¬ 
den  weiter  verarbeitet  wird.  Die  gewonnenen 
Floretbärte  oder  Peignes  aber  werden  auf 
weitern,  mit  feinem  Beschlag  versehenen 
Kämmmaschinen  oft  noch  verfeinert,  -j  Die 
Zahl  der  Kratzenleisten  oder  Kämme  wech¬ 
selt  zwischen  16  und  24  Stück.  Meistens 
benutzt  man  drei  in  Feinheit  des  Bezuges 
aufeinander  folgende  Peigneusen,  um  die 
diversen  Längen  zu  erhalten.  Ein  solches 
Assortiment  enthält  also  3  Kammbänder 
mit  ca.  60  Kratzenleisten,  dazu  6  Reinigungs¬ 
kratzen  und  6  Bürsten,  3  Eisenschienen  und 
1 92  Carrettes  oder  Klappbretter.  Ein  Assor¬ 
timent  wiegt  ca.  6550  Kilo.  Eine  einzige 
Arbeiterin  ist  im  Stande  für  4  Assortiments 
Peigneuses  die  Arbeit  zu  verrichten.  Für 
2  —  3  Assortiments  Peigneuses  genügt  je 
nach  Qualität  des  Rohstoffes  eine  Cardeuse, 
im  Allgemeinen  kann  man  mit  Gewissheit 
auf  2  Assortiments  Peigneuses  eine  Cardeuse 
rechnen.  Die  Production  der  Peigneuses 
hängt  natürlich  von  der  Qualität  des  Roh¬ 
stoffs  ab.  Arbeitet  man  durcheinander  Fri- 
sons,  durchbohrte  Cocons,  Galette,  Abfälle 
der  Spinnerei  etc.,  so  kann  man  durch¬ 
schnittlich  rechnen,  dass  ein  Assortiment 
ungefähr  10  Kilo  Bärte  von  verschiedener 
Länge  in  12  Arbeitsstunden  bearbeitet.  — 
Für  diese  genannten  Maschinen  muss 
man  etwa  folgenden  Kraft  verbrauch  in 
Anschlag  bringen: 

1.  Mail-Batteur, Stampfmaschine  ViPferdekr. 

2.  Cardeuse,  Karde .  3/4 

3.  Oeffner  .  3/4  „ 

4.  Ein  Assortiment  Peigneuses  ly4  „ 

5.  Centrifugaltrockenmaschine  2 — 4  ,, 

6.  Waschmaschine  .  3/4  „ 

7.  Schleifmaschine  für  die  Car¬ 
deuse  (Tambour  poli)  ...  7*  „ 

(Fortsetzung  folgt.) 


Der  Patentcongress  bei  Gelegenheit 
der  internationalen  Welt-Ausstellung 
in  Wien. 

Indem  wir  zuerst  alle  Industrielle,  welche 
für  die  Schaffung  eines  einheitlichen  inter¬ 
nationalen  Patentgesetzes  streben,  dringend 
auffordern,  nicht  zu  vergessen,  dass  am 
4.  August  dieses  Jahres 
der  Patentcongress  in  Wien  beginnt,  sondern 
darauf  verweisen,  dass  die  Congresse  hier 
eine  grössere  Bedeutung  bisher  gehabt  und 
zu  bedeutenderen  Resultaten  geführt  haben 
als  nur  erwartet  werden  konnte,  sprechen 
wir  den  Wunsch  aus,  dass  das  deutsche 
Ingenieur  wesen,  welches  seit  Jahren 
für  die  Durchführung  eines  einheitlichen 
Patentgesetzes  thätig  war,  endlich  zeigt, 
dass  es  dem  Geplauder  und  aus  keiner 
praktischen  Anschauung  hervorgegangenen 
freiheitisirenden  Declamationen  vieler  so¬ 
genannter  Volkswirthe  in  Deutschland  ge¬ 
wachsen,  überlegen  ist.  Wir  bemerken,  dass 
der  Congress  für  schwer  wiegend  erachtet 
werden  muss.  Das  lebhafteste  Interesse  haben 
die  Amerikaner  bereits  der  Sache  zuge¬ 
wendet,  ebenso  die  Engländer.  Ein  Meeting 
der  Amerikaner  (am  19.)  sicherte  eine 
Summe  von  1000  Doll,  zu  zur  Bestreitung 
der  Kosten,  da  der  österr.  Handels-Minister 
sich  geweigert  hat,  irgend  welche  Kosten 
für  die  Abhaltung  des  Congresses  zu  be¬ 
willigen.  Von  deutscher  Seite  wurden  durch 
einen  für  die  Sache  warm  eintretenden 
Mann  500  Gulden  offerirt!  Schon  ist  der 
Secretair  des  Patentamtes  von  Washington 
hier  angelangt;  wie  wir  hören,  kommen 
hierher  auch  die  Engländer  Paget,  Fairbairn, 
Siemens,  um  ihre  gewichtige  Stimme  in  die 
Waagschale  zu  werfen.  Da  ist  an  der  Zeit, 
dass  auch  unsere  deutschen  Vorkämpfer 
für  das  Patentwesen  herzukommen  und  für 
die  langersehnte  Sache  kämpfen!  — 

Die  neue  freie  Presse  schreibt:  Kaum 
auf  einem  anderen  Gebiete  wirthschaftlicher 
Thätigkeit  besteht  ein  so  lebhafter  Kampf 
der  Meinungen,  wie  in  Bezug  auf  das  Er¬ 
findungswesen  und  in  Betreff  des  demselben 
zu  gewährenden  staatlichen  Schutzes.  Die 
Männer,  die  sich  alljährlich  auf  dem  Con¬ 
gresse  der  deutschen  Volkswirthe  zusammen¬ 
finden,  vertraten  im  Jahre  1863  zu  Dresden 
die  Meinung,  dass  Patente  den  Fortschritt 
der  Erfindungen  nicht  begünstigen,  vielmehr 
erschweren,  und  fühlten  sich,  freilich  nur 
in  ihrer  Majorität,  bewogen,  schlechtweg 
zu  erklären,  „dass  Erfindungs-Patente  dem 
Gemeinwohle  schädlich  sind.“  Ebenso 
sahen  wir  eine  Anzahl  der  deutschen  Han¬ 
delskammern  und  auch  einen  Tlieil  der 
gewerblichen  Corporationen  den  Patentschutz 
verwerfen,  und  von  der  preussischen,  nun¬ 
mehrigen  deutscheu  Reichsregierung  ist  es 
seit  Langem  notorisch,  dass  sie  den  Patent¬ 
schutz  am  liebsten  sofort  beseitigt  sehen 
möchte.  Michel  Chevalier  erklärte  ganz 
unumwunden  die  Patente  als  „Fesseln  für 
die  Freiheit  eines  fleissigen  Volkes“,  und 
auch  in  Oesterreich  erheben  sich  sehr  be- 
achtenswerthe  Stimmen  gegen  das  gesammte 
Patentwesen.  Aber  die  grosse  Zahl  von 
Industriellen,  Fabrikanten  und  Technikern 
so  ziemlich  in  allen  Ländern  ist  aus  be¬ 
greiflichem  Eigen -Interesse  und  aus  einer 
wirklich  durch  Kenntniss  der  Arbeit  und 
fabrikatorischen  Erfahrung  und  Anschauung 
geleiteten  und  gereiften  Ueberzeugung, 
die  unseren  sogenannten  Volkswirthen  fast 
gänzlich  fremd  ist,  völlig  anderer  Meinung, 
ganz  besonders  sind  es  aber  die  Regierungen 
der  industriell  am  meisten  vorgeschrittenen 
Staaten,  grosser  und  kleiner  —  Preussen, 
die  Schweiz  und  Holland  allein  ausge¬ 


nommen  —  welche  die  Zeit  keineswegs 
für  gekommen  erachten,  umjeglichen 
Patentschutz  zu  beseitigen.  Ausrei¬ 
chend  spricht  für  den  letzteren  Umstand 
nicht  blos  der  derzeitige  Stand  der  Patent- 
Gesetzgebung  in  den  betreffenden  Ländern, 
sondern  es  sprechen  dafür  auch  die  viel¬ 
fachen  Bemühungen  dieser  Regierungen 
nicht  im  Sinne  einer  Aufhebung  der  be¬ 
stehenden  Patent-Gesetzgebung,  sondern  im 
Sinne  einer  zeitgemässen  und  territorial 
möglichst  umfassenden  Reform  desselben. 

So  sind  es  denn  auch  vor  Allem  zwei 
Thatsachen,  welche  als  unleugbar  feststehend 
angesehen  werden  können:  Einmal  dass 
eine  Reform  in  Bezug  auf  den  Patentschutz 
von  allen  jenen  gewünscht  und  als  noth- 
wendig  erkannt  wird,  welche  überhaupt  die 
Aufrechthaltung  des  Patentschutzes  vertreten 
und  zwar  eine  solche  Reform,  welche  die 
mit  der  bisherigen  territorialen  Beschrän¬ 
kungen  der  Patent-Ertheilung  verbundenen, 
schwerwiegenden  Nachtheile  und  Gebrechen 
beseitigt.  Zweitens  dass  ein  solcher  Ver¬ 
such  bisher  noch  nicht  unternommen  worden 
ist  und  dass  demnach  die  Aufgabe,  welche 
dem  bevorstehenden  Patent-Congresse  inner¬ 
halb  des  Rahmens  der  grossen  Welt-Aus¬ 
stellung  zugedacht  ist,  unter  allen  Umstän¬ 
den  als  eine  ebenso  interessante  wie  ver¬ 
dienstliche  erscheinen  muss. 

Es  kann  an  dieser  Stelle  nicht  unsere 
Aufgabe  sein,  die  Argumente  zu  entwickeln, 
welche  für  oder  wider  den  Patentschutz 
sprechen,  oder  die  Modalitäten  zu  erörtern, 
unter  welchen  die  angestrebte  Reform  des 
Patentwesens  in  internationalem  Umfange 
die  meiste  Aussicht  auf  Verwirklichung 
haben  möchte.  Diese  Materie  ist  so  ver¬ 
wickelt  und  die  Zahl  der  Vorschläge  und 
Anregungen  so  ausgedehnt,  dass  wir  in  eine 
Discussion  überhaupt  nicht  eintreten könnten, 
ohne  den  Vorwurf  der  Oberflächlichkeit  zu 
provociren.  4uch  ist  der  Standpunkt  des 
von  der  General-Direction  für  diesen  Con¬ 
gress  eingesetzten  Vorbereitungs  -  Comites 
bereits  durch  Programm  und  Questionnaire 
fixirt;  man  geht  nämlich  von  der  Voraus¬ 
setzung  aus,  dass  der  Congress  gar  nicht 
über  die  Frage  der  Aufrechthaltung  oder 
Aufhebung  des  Patentschutzes  zu  entschei¬ 
den,  sondern  sich  mit  der  Frage  der  zweck- 
mässigsten  internationalen  Reform  desselben 
zu  beschäftigen  habe. 

Innerhalb  dieser  Grenze  ist  die  Selbst¬ 
ständigkeit  des  Congresses  auch  in  formeller 
Beziehung  gewahrt  und  in  der  für  den 
Congress  vorbereiteten  Geschäftsordnung 
zum  Ausdruck  gelangt,  denn  diese  stellt 
es  vollständig  dem  Ermessen  des  Congresses 
anheim,  welche  Form  er  seinen  Berathungen 
geben,  welche  Methode  er  bei  den  unerläss¬ 
lich  erscheinenden  Untersuchungen  einhalten 
und  auf  welchem  Wege  er  zu  den  Beschluss¬ 
fassungen  gelangen  will,  seine  Aufgabe 
bilden.  Mit  Rücksicht  darauf,  dass  es  sich 
eben  um  die  internationale  Reform  eines 
ziemlich  c.omplicirten  Theiles  des  Gewerbe¬ 
rechtes  handelt,  wobei  also  gewisse  histo¬ 
rische  Eigentümlichkeiten  und  nationale 
Verschiedenheiten  ihre  besondere  Würdi¬ 
gung  finden  müssen,  setzen  wir  voraus, 
dass  der  Congress  eine  Equete  einleiten 
und  erst  auf  Grund  ihrer  Ergebnisse.  Be¬ 
schlüsse  fassen  werde.  An  allgemeinem 
Interesse  für  den  Congress  fehlt  es  nicht; 
aber  man  hat  da  wie  bei  so  vielen  anderen 
Anlässen  wieder  Gelegenheit  zu  der  Wahr¬ 
nehmung,  dass  selbst  diejenigen,  welche  an 
der  Lösung  einer  Frage  unmittelbar  bethei¬ 
ligt  sind,  sich  erst  in  letzter  Stunde  der 
Obliegenheit  erinnern,  welche  ihnen  daraus 
erwächst.  So  ist  denn  auch,  wie  wir  hören, 
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von  Seite  der  zur  Theilnahme  am  Congresse 
Berechtigten,  welche  durch  das  vor  Monaten 
schon  in  vier  Sprachen  veröffentlichte  Con- 
gressprogramm  zur  Anmeldung  bei  ihren 
Ausstellungs  -  Commissionen  aufgefordert 
wurden,  bisher  nur  sehr  geringe  Thätigkeit 
entfaltet  worden,  und  auch  die  Zahl  der 
im  Wege  privater  Erklärung  eingelangten 
Anmeldungen ,  wenngleich  an  sich  eine 
ziemlich  ansehnliche,  entspricht  doch  kaum 
den  Erwartungen,  welche  man  in  dieser 
Richtung  hegen  durfte.  Nicht  blos  die 
Wichtigkeit  der  Sache,  sondern  auch  die 
Inscenirung  des  äusseren  Apparates  gebieten 
jetzt  —  in  letzter  Stunde  —  grössere  Reg¬ 
samkeit  der  Betheiligten. 


Knotenfänger  und  Metalltücher  für 
Holzstofffabrikation. 

Von  Chr.  Wandel  in  Reutlingen. 

(Mit  3  Abbild.) 

Unter  den  Details  und  Fabrikaten  für 
Papierfabrikation  nehmen  die  WandeFschen 
auf  der  Ausstellung  in  Wien  einen  bedeu¬ 
tenden  Rang  ein.  Seit  25  Jahren  in  dieser 
Branche  thätig,  hat  Wandel  ein  Verdienst 
um  die  Vervollkommnung  der  Metalltücher 
errungen,  das  zumal  in  seinem  Vaterlande 
offen  anerkannt  wird.  Wandel  fertigt  Ge¬ 
webe  für  Holzstofffabrikation  in  Eisen, 
Messing,  Kupfer,  in  rundem  und  flachem 
Draht,  mit  länglichen,  quadratischen  u.s.w. 
Oeffnungen  an.  —  Von  wesentlichem  Inter¬ 
esse  ist  der  Wandel’sche  rotirende  Kno¬ 
tenfänger. 


den  Knotenfänger-Platten  mit  gleicher  Schlitz¬ 
weite  ;  diese  kann  daher  bei  dem  rotirenden 
Knotenfänger  enger  genommen  werden,  und 
die  Knoten-Reinigung  wird  dadurch  voll¬ 
ständiger  erreicht,  als  dies  seither  je  der 
Fall  war. 

Besonderes  Entfernen  der  Knoten  und 
Ausreinigen  des  Cylinders  ist  nicht  erfor¬ 
derlich,  da  die  Knoten  mit  dem  Wasser 
des  Spitzrohrs  von  selbst  ablaufen.  Es 
setzen  sich  ferner  bei  dieser  Maschine 
niemals  sog.  Katzen  oder  Flocken  an,  die 
von  Zeit  zu  Zeit  abfallen  und  mit  dem 
Papierstoff  weiter  gehen,  was  dagegen  bei 
den  seitherigen  Knotenfängern  stets  mehr 
oder  weniger  der  Fall  ist,  und  im  Papier 
schon  viel  Ausschuss  verursacht  hat. 

Der  rotirende  Knotenapparat  erfordert 
überdies  nur  sehr  geringe  Triebkraft  und 
der  Bau  desselben  ist  äusserst  kräftig  und 
solid. 

Seine  Dimensionen  und  übrigen  Ver¬ 
hältnisse  sind  so  gewählt,  dass  der  Apparat 
sich  an  allen  Papiermaschinen  mit  Leichtig¬ 
keit  und  ohne  besondere  Vorbereitungen 
anbringen  lässt. 

Der  erste  Wandelsche  Knotenfänger 
wurde  1862  bereits  in  Göppingen  mit  Er¬ 
folg  verwendet  in  der  skizzirten  Anordnung 
Fig.  1. 

Derselbe  ward  1867  in  Paris  prämiirt. 
—  Seitdem  hat  Wandel  den  Apparat  ver¬ 
bessert  und  zwar  wie  Fig.  2  zeigt: 

Denn  es  ergab  sich  mit  der  Zeit,  dass 
eine  Abänderung  des  Apparats  als  wün- 
schenswerth  erschien,  nach  welcher  der 
Papierstoff  während  seines  Durchgangs  durch 


zu  verhindern,  dass  mit  den  Knoten  immer 
auch  guter  Stoff  aus  dem  Apparat  abge¬ 
sondert  wurde,  und  zugleich  war  das  Ge¬ 
triebe,  welches  aus  6  Zahnrädern  besteht, 
bei  dem  rascheren  Gang  des  Apparats  einer 
verhältnissmässig  schnellen  Abnutzung  unter¬ 
worfen. 

Zur  Verminderung,  namentlich  des 
letzten  Umstandes,  suchte  man  an  diesem 
System  verschiedene  Abänderungen  zu 
treffen,  welche  aber  bis  jetzt  ihrem  Zweck 
nie  vollständig  entsprochen  haben. 

So  wurden  z.  B.  Ketten -Getriebe  statt 
der  Uebersetzungsräder  angewendet,  und 
um  dieselben  möglichst  ausser  Bereich  des 
Papierstoffs  zu  bringen,  wurden  sie  durch 
den  Kastenboden  des  Apparats  hindurch 
geführt  und  die  Triebwelle  unterhalb  des¬ 
selben  angebracht. 

Diese  Einrichtung  aber  vermindert  nur 
sehr  wenig  die  rasche  Abnützung  des  Ge- 
triebs,  vielmehr  werden  dadurch  neue  Miss¬ 
stände,  welche  dem  geregelten  Gang  des 
Apparats  entgegenwirken,  hervorgerufen. 

Es  sind  überdies  die  oben  angegebenen 
Erscheinungen  nicht  beseitigt,  indem  eine 
veränderte  Construction  des  Getriebes  in 
der  Regel  nur  auf  Kosten  der  Dimensionen 
des  Knotenfänger-Cylinders  angebracht  wer¬ 
den  konnte. 

Chr.  Wandel  construirte  daher  1870 
einen  ihm  auf  10  Jahre  patentirten  Knoten¬ 
fänger,  bei  welchem  beregte  Uebelstände 
als  beseitigt  zu  betrachten  sind  und  gleich¬ 
zeitig  ein  Vorzug  erreicht  ist  damit,  dass 
der  Stoff  durch  den  Cylinder  den  umge¬ 
kehrten  Weg  nimmt,  also  von  aussen  nach 


Fig.  1. 

Dieser  Knotenfänger  besteht  aus  einem 
Kasten  von  circa  70  bis  75  Centimeter 
Breite  und  je  nach  der  Breite  der  Papier¬ 
maschine  von  U/a  bis  3  Meter  Länge,  in 
welchem  1  Cylinder  mit  Einschnitten  wie 
bei  den  gewöhnlichen  Knotenfängern  ange¬ 
bracht  ist,  der  sich  langsam  vibrirend  dreht, 
ln  diesen  Cylinder  von  circa  60  Centimeter 
Durchmesser  und  1  bis  2  Meter  Länge 
läuft  das  Zeug  von  beiden  Seiten  durch 
Rinnen  ein  und  geht  durch  die  feinen  Ein¬ 
schnitte  durch:  die  in  dem  Stoffe  befind¬ 
lichen  Unreinigkeiten  (Knoten)  aber  werden 
zurückgehalten,  gehen  mit  in  die  Höhe  und 
fallen  in  eine  in  dem  Cylinder  angebrachte 
Rinne,  von  wo  sie  von  selbst  ablaufen. 
Oberhalb  des  Cylinders  befindet  sich  ein 
Spritzrohr,  das  stets  auf  den  Cylinder  spritzt, 
wodurch  derselbe  immer  rein  bleibt,  indem 
die  in  den  Oeffnungen  steckenden  Unreinig¬ 
keiten  durchgespritzt  werden. 

Der  Papierstoff  hat  auf  diese  Weise 
immer  nur  frisch  gereinigte  Oeffnungen  des 
sich  beständig  drehenden  Cylinders  zu  pas- 
siren,  welcher  Vorzug  bei  den  ebenen 
Platten  niemals  zu  erreichen  ist.  Ein  Ver¬ 
stopfen  des  Apparats  kann  somit  nicht 
stattfinden;  derselbe  liefert  daher  fortwäh¬ 
rend  gleichmässig  viel  Stoff,  und  das  Papier 
erhält  eine  genau  gleichmässige  Dicke. 

Die  durch  den  Cylinder  gehende  Stoff¬ 
menge  ist  stets  eine  grössere,  als  bei 


den  Apparat  keine  Gelegenheit  mehr  hat, 
mit  Eisentheilen  in  Berührung  zu  kommen. 

Der  Kasten  des  Apparats  ist  durch 
Scheidewände,  der  Breite  nach,  in  3  Ab¬ 
theilungen  getheilt,  so  dass  der  mittlere 
Raum  für  die  Cylinderbreite  hinreichend 
genügt,  und  zu  beiden  Seiten  der  Papier¬ 
stoff  dadurch  von  den  am  Kasten  befestig¬ 
ten  Schrauben  etc.  abgehalten  ist.  Der 
Zahnkranz,  durch  welchen  der  Cylinder  in 
Rotation  gesetzt  wird,  und  welcher  bei 
System  A  innerhalb  des  Cylinderhalses  an¬ 
gebracht  war,  wurde  mit  äusserer  Zähnung 
an  der  Aussenseite  des  Cylinderhalses  con- 
struirt.  Hiermit  war  zugleich  durchgehends 
eine  wesentliche  Veränderung  in  der  Lager¬ 
einrichtung  des  rotirenden  Cylinders  ver¬ 
bunden,  so  dass  der  Zahnkranz  selbst  ausser¬ 
halb  der  Scheidewand,  und  vollständig 
ausser  Berührung  mit  dem  Papierstoff  ge¬ 
bracht  ist. 

Dieser  Knotenfänger  genügte  für  die 
meisten  Papiersorten.  Für  feinere  Papiere 
jedoch  hatte  er  noch  Mängel. 

Die  Schlitzweite  wurde  nämlich  für 
feine  Papiere  in  der  Regel  sehr  eng  ge¬ 
nommen,  damit  der  Cylinder  selbst  die 
kleinsten  Knoten  zurückhalten  sollte.  Dies 
wurde  zwar  erreicht,  aber  der  durch  den 
Cylinder  gehende  Stoff  war  für  stärkere 
feine  Papiere  nur  bei  rascherem  Gang  des 
Apparats  genügend.  Hierbei  war  nun  nicht 


Fig.  2. 

innen  durch  den  Cylinder  gelangt.  — 

Dadurch  wurde  es  möglich,  den  Cylinder 
mit  einer  Achsenwelle  zu  versehen,  welche 
seitlich  in  Lagern  ruht  und  dem  Cylinder 
mittelst  eines  einfachen  Uebersetzungsge- 
triebes  schüttelnde  und  drehende  Bewegung 
ertheilt. 

Das  Getriebe,  welches  vordem  dreifach 
übersetzt  war,  erleidet  bei  einfacher  Ueber- 
setzung  nur  noch  ganz  geringe  Abnützung, 
indem  ohnehin  der  Apparat  viel  weniger 
Triebkraft  nöthig  hat.  Sodann  gewährt 
dieses  System  die  weitgehendsten  Vorzüge, 
welche  namentlich  noch  dadurch  gehoben 
werden,  dass  jede  Einrichtung  im  Innern 
des  Cylinders,  sowie  die  Bewegung  dessel¬ 
ben  in  Halslagern  wegfällt. 

Die  Hälse  der  Messingscheiben  zu  bei¬ 
den  Seiten  des  Cylinders  haben  einen  weit 
grösseren  Durchmesser,  als  bei  den  andren 
Systemen  und  sind  mittelst  vulcan.  Gummi- 
Ringe  wasserdicht  an  die  mit  Messing  be¬ 
schlagenen  Ausschnitte  zweier  Scheidewände 
im  Kasten  angepasst.  Die  unterste  Peri¬ 
pherie  der  beiden  Hälse  liegt  nun  ziemlich 
tiefer,  als  das  Stoff-Niveau  im  Kasten  an 
der  Aussenseite  des  Cylinders,  und  somit 
findet  freiwilliges  Einfliessen  des  Stoffes 
durch  die  Schlitzöffnungen  des  Cylinders 
von  aussen  nach  innen  statt.  Der  gerei¬ 
nigte  Stoff  gelangt  durch  die  Cylinderhälse 
zu  beiden  Seiten  in  den  äusseren  Theil  des 
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Kastens,  welcher  mit  der  Ausflussrinne  in 
Verbindung  steht,  und  von  dieser  sodann 
auf  die  Papiermaschine. 

Die  Knoten  etc.  sammeln  sich  nach  und 
nach  in  einer  Vertiefung  in  dem  Kasten, 


Fig.  3. 

dessen  Boden  dem  Cylindermantel  gleich¬ 
laufend  gewölbt  ist,  an,  von  wo  sie  dann 
i  gelegentlich  abgelassen  werden  können. 

Oberhalb  des  Cylinders  ist  ein  Spritz¬ 
rohr  angebracht,  welches  die  Schlitzöffnungen 
beständig  rein  erhält. 

Die  grosse  Einfachheit  dieser  Construc- 
tion  ist  es  ganz  besonders,  welche  diesem 
Apparat  den  Vorzug  vor  den  anderen  Sy¬ 
stemen  sichert  und  es  möglich  macht,  dass 
der  Cylinder  bei  gleicher  Kastenlänge  des 
Apparats  gegenüber  andern  Systemen  um 
30  cm.  länger  angewendet  werden  kann, 
derselbe  also  eine  um  reichlich  1h  Qua¬ 
dratmeter  grössere  Oberfläche  besitzt, 
was  besonders  für  die  Anwendung  feiner 
Schlitzöffnungen  von  grossem  Vortheil  ist. 
Ferner  hat  man  keinen  Stoffverlust  während 
der  Arbeit,  während  gleichzeitig  die  weiter 
1  oben  angegebenen  Vortheile  der  andern  Sy¬ 
steme  auch  auf  dieses  in  demselben  Grade 
Anwendung  finden. 

Es  empfiehlt  sich  dieses  System  ganz 
besonders  für  die  Fabrikation  feiner  Papiere 
und  bietet  bei  gleichzeitiger  Anwendung 
eines  rotir.  Knotenapparats  nach  System  B. 

!  mit  weiter  Schlitzöffnung  die  ausgedehn¬ 
testen  Vortheile,  indem  nämlich  zuerst  der 
:  Stoff  den  weiteren  Cylinder  von  innen 
nach  aussen,  und  dann  noch  den  feinen 
Cylinder  von  aussen  nach  innen  passirt. 

Dieser  Apparat  ist  in  der  Maschinen¬ 
halle,  Hauptportal,  gleich  links  ausgestellt, 
umgeben  von  den  sauberen  Metalltüchern 
Wandel’s.  Derselbe  ist  in  vielen  Papier- 
Fabriken  (in  Freiburg  i.  B.,  Wolfenbüttel, 
Heinrichsthal,  Emden,  Jonköpjing.  Herren¬ 
mühle  etc.  etc.)  eingeführt  und  allgemein 
anerkannt. 

Wir  erwähnen  noch  die  Knotenfänger¬ 
platten,  den  Zeugfänger,  die  Egotteurs 
von  Wandel,  zweckmässig  und  solid  con- 
;  struirte  Theile.  * — 

Der  Zeugfänger,  welcher  dazu  be¬ 
stimmt  ist,  die  in  dem  Abwasser  der  Pa¬ 
piermaschine  und  Holländer  befindlichen 
Stofftheile  zurückzuhalten  und  anzusammeln, 
hat  bei  dem  hohen  Preise  der  Rohmateri¬ 
alien  und  seit  der  enorm  gestiegenen  Pro¬ 
duction  in  der  Papierfabrikation  eine  we¬ 
sentliche  Bedeutung  erlangt.  Es  standen 
jedoch  seither  die  Anschaftüngskosten  für 
derartige  Apparate,  wie  auch  die  Ausgaben 
für  Unterhaltungs-  und  Reparaturkosten  in 
der  Regel  ausser  Verhältniss  mit  dem  Werth 
des  damit  wiedergewonnenen  Stoffes,  so 
dass  dieser  nützliche  Apparat  noch  lange 
nicht  allgemeinen  Eingang  gefunden  hat. 

Mit  besonderer  Rücksicht  auf  diese  Um¬ 
stände  hat  Wandel  die  Construction  der  Zeug¬ 
fänger  wesentlich  vereinfacht  und  fertigt 
dieselben  aus  einem  niedrigen  Kasten,  in 
welchem  ein  auf  einer  Achse  befestigter 


Cylinder  sich  dreht.  Der  Hals  der  seitlichen 
Scheiben  ist  in  den  Ausschnitt  der  Kasten¬ 
wand  gedichtet,  und  der  Cylinder  wird  mit 
einfachem  Uebersetzungsgetrieb  in  langsame 
Drehung  versetzt. 

Das  Abwasser, 
welches  in  den  Kasten 
fliesst,geht,  selbst  ohne 
dass  der  Cylinder  sich 
zu  drehen  braucht, 
durch  diesen,  und  fliesst 
an  den  seitlichen  Häl¬ 
sen  aus.  Der  im  Was¬ 
ser  befindliche  Stoff 
dagegen  setzt  sich  auf 
dem  feinen  Ueberzug 
des  Cylinders  an,  und 
wird  von  einem  Wälzchen  abgenommen. 

Dieser  Apparat  braucht  sehr  wenig 
Triebkraft,  indem  das  Wasser  nicht  wie 
seither  durch  Schöpfen  auf  die  Achse  ge¬ 
hoben  und  ausgeleert  werden  muss;  denn 
bei  letzterer  Einrichtung  ist  sehr  schnelles 
Drehen  des  Cylinders  notli wendig,  damit 
alles  zufliessende  Wasser  zeitig  ausgeschöpft 
wird,  was  bei  Wandel’s  System  durchaus 
nicht  der  Fall  ist.  Der  Apparat  bleibt  in 
Wirksamkeit,  selbst  wenn  er  stillsteht,  und 
kann  auch  in  diesem  Falle  nie  überlaufen. 

Bei  der  langsamen  Drehung  des  Cylin¬ 
ders  und  des  darauf  laufenden  Wälzchens. 
welches  zum  Abnehmen  des  Stoffes  dient, 
bleibt  der  feine  Ueberzug,  wie  auch  der 
ganze  Apparat  ausserordentlich  geschont. 


Armaturen,  Ventile  und  Ilülfs- 
apparate  auf  der  Ausstellung  in  Wien. 

(Mit  19  Abbild.) 

Dieses  Gebiet  des  Maschinen -Bedürf¬ 
nisses  und  Maschinen-Baues  ist  auf  der 
Ausstellung  fast  überreich  ausgestattet.  Ich 
will  es  versuchen,  eine  Bahn  durch  alle 
diese  höchst  wichtigen  Kleinigkeiten 
und  feineren  Lebensorgane  des  gesammten 
Ingenieurwesens  zu  bilden  und  das  Wich¬ 
tigste  des  auf  der  Ausstellung  Vorgeführten 
hier  zu  nennen,  zu  beschreiben  und  zu 
charakterisiren. 

Ich  beginne  mit  der  englischen  Firma, 
Whitley  Partners  in  Leeds,  welche  sich 
bekanntlich  mit  der  Ausführung  von  neuen 
Patent-Erfindungen  des  oben  bezeichneten 
Gebiets  beschäftigt  und  hier  auf  der  Aus¬ 
stellung  eine  reiche  Collection  ihrer  Ap¬ 
parate  vorführt. 

Viel  Interesse  durch  die  Reichhaltigkeit 
der  Serie,  die  beigegebene  Figuren-Reihe 
kennzeichnen  kann,  erregt  Peets  paten- 
tirtes  Schieber- Venfil  für  Dampf-, 
Wasser-  und  Gasleitung,  dessen  Fabri¬ 
kation  durch  diese  Firma  in  grossartigem 
Maasstabe  ausgeführt  wird.  Es  ist  zu  be¬ 
merken,  dass  dieselben  eine  überaus  grosse 
Verbreitung  auf  dem  Continente  durch  Be¬ 
mühung  der  Herren  Whitley  Partners  erlangt 
haben.  Es  empfiehlt  sich  von  selbst  durch 
seine  vortreffliche  Wirkungsweise.  Sie 
werden  in  allen  Dimensionen,  von  l/2“  bis 
24“  Bohrung  und  mehr  fabrizirt.  Jede  Grösse 
derselben,  je  nach  dem  Zwecke  ihrer  Verwen¬ 
dung,  erfordert  eine  grosse  Anzahl  von 
Modellen,  und  dessen  ungeachtet  sind  die 
Kosten  eines  grossen  Lagers  derselben  nicht 
gescheut  worden,  um  den  vielfachen  Nach¬ 
fragen  genüge  leisten  zu  können.  Wie  ich 
vernehme,  construiren  diese  Herren  jetzt  einige 
Hunderte  von  17“  Bohrung,  sowie  eine  be¬ 
deutende  Anzahl  von  geringeren  Durchmes¬ 


sern;  dieselben  sind  für  eine  bedeutendere  Was¬ 
serwerks-Compagnie  des  Continents  bestellt. 
Ungeachtet  der  zu  deren  Fabrikation  spe- 
ciell  eingerichteten  mechanischen  Vorrich¬ 
tungen,  können  die  gemachten  Bestellungen 
nicht  alle  zur  gewünschten  Zeit  ausgeführt 
werden.  Es  steht  in  Aussicht,  dass  eine 
besondere  Giesserei  für  diesen  Special-Ar¬ 
tikel  eingerichtet  werden  soll. 

Höchst  interessant  schien  mir  der  pa- 
tentirte  Allen’sche  Regulater,  (No.  1, 
1873  der  polyt.  Ztg.)  von  den  Herren  Whitley 
Partners  sei  Juni  1872  im  Continent  einge¬ 
führt.  Die  Erfindung  ist  eine  amerikanische 
und  ist  das  Resultat  zwanzigjähriger  Nachfor¬ 
schung  und  Versuche,  zur  Herstellung  eines 
Apparats,  der  die  Erzielung  von  Brennma¬ 
terial  Ersparniss  und  genauer  Regulirung 
des  Ganges  der  Dampfmaschine  bezweckt. 
4,000  dieser  Apparate  haben  ihre  Anwen¬ 
dung  vorläufig  in  Amerika  gefunden,  und 
mögen  die  in  den  verschiedenen  Ausstellungen 
in  New-York,  Baltimore,  Boston,  Cincinnati, 
Moskau,  Lyon  etc.  erlangten  Verdienst-Me¬ 
daillen  wohl  Beweise  für  die  Zweckmässig¬ 
keit  desselben  sein. 

Besonders  hervorzuheben  wäre  hier,  dass 
die  russische  Regierung  denselben  für  ihre 
Dampfmaschine,  welche  bestimmt  ist,  in 
der  Wiener  Weltausstellung  die  Maschinen 
der  russischen  Ausstellungshalle  zu  treiben, 
in  Anwendung  bringt;  demnach  können  die 
Besucher  den  Apparat  dann  selbst  in  Wir¬ 
kung^  sehen.  Seit  einem  Jahre  nur  dass 
die  Firma  diesen  Apparat  nach  langen  ei¬ 
gens  gemachten  praktischen  Versuchen  hier 
einführte,  sind  deren  in  einer  Anzahl  der 
bedeutendsten  Fabriken  in  Anwendung.  Ich 
komme  später  auf  dessen  eingehende  Be¬ 
schreibung  zurück.  Nach  den  von  ihnen 
gemachten  Erfahrungen  zählen  die  Herren 
auf  eine  Fabrikation  von  durchschnittlich 
600  Stück  pro  Jahr  während  der  ganzen 
Dauer  des  Patentes. 

Ein  anderer  sehr  sinnreicher  und  wich¬ 
tiger  Apparat,  für  welchen  obengenannte 
Constructeure  allgemeine  Fabrikanten  sind 
ist  das  von  Crossley  &  Hanson  erfundene 
patentirte  sei  bstthätige  Dampfre- 
düetions-Ventil.  Zu  der  in  der  polyt.  Ztg. 
(S.  55,  Jahrg.  1873)  gegebenen  Beschrei¬ 
bung,  habe  ich  noch  folgende  interessante 
Mittheilung  hinzuzufügen.  Die  Original-Er¬ 
findung  war  zunächst  bestimmt,  in  der 
Manufactur  der  Teppiche  und  anderer  ähn¬ 
licher,  zu  färbender  und  zu  druckender 
Stoffe,  gewissen  Schwierigkeiten  zu  ent¬ 
gehen,  auf  welche  diese  Herren  in  der  Re¬ 
gulirung  der  verschiedenen  Farben,  der 
Schatten  und  Lichter  zur  Erzeugung  der 
möglichst  brillanten  Effekte  gestossen 
waren.  Der  wohlbekannte  Prozess  des 
„Dämpfens“  kann  ohne  Anwendung  dieses 
Apparates  nicht  zu  derselben  Vollendung 
gebracht  werden,  da  die  geringste  Verände¬ 
rung  in  der  Temperatur  ein  absolutes  De¬ 
sideratum  für  diesen  Prozess  ist.  Nun  ist 
es  aber  dieser  Prozess,  welcher  zum  Fest¬ 
stellen  der  Farben  dient  und  gerade  diese 
so  prachtvollen  Töne  erzeugt,  welche  in 
der  Fabrikation  dieser  Arten  von  Waaren 
so  überaus  bewundert  werden.  Auch  mir 
war  ausserdem  in  England  bei  Privatein¬ 
richtung  einer  Fabrik  für  Fischbeinvorrich¬ 
tung  und  Schneiderei,  die  Aufgabe  gestellt  ge¬ 
wesen,  einen  Dampfdruck  von  fünf  Atmo¬ 
sphären  auf  5  Pfund  zurückführen  zu  müssen, 
was  bei  dieser  provisorischen  Einrichtung 
durch  Anwendung  eines  Reductions-Ventils 
mitgrossen  Schwierig- und  Unregelmässigkei¬ 
ten  verbunden  war;  bei  der  diesen  Sommer  zu 
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vergrössernden  Einrichtung  dürfte  obiger 
Apparat,  dessen  zuverlässiges  Arbeiten  all¬ 
gemein  bekannt  ist,  bestimmt  sein,  daselbst 
in  Anwendung  zu  kommen.  Für  besonders 
gute  Ausführung  des  Apparats  bürgt  der 
Name  der  Fabrikanten.  Eine  wichtige  An¬ 
wendung  haben  diese  Reductions- Ventile 
ganz  neuerdings  erlangt,  indem  dieselben 
von  den  Herren  Whitley  Partners  für  eine 
in  einem  Bergwerk  arbeitende  Dampfpumpe 
angewandt  worden  sind,  bei  welcher  der 
im  Kessel  stattfindende  Druck  40  Pfund 
und  der  für  die  Maschine  nöthige  5  Pfund 
pro  Quadratzoll  war. 

Ferner  ist  die  Fabrik  mit  der  aus¬ 
schliesslichen  Fabrikation  der  neuen  paten- 
tirten:  Field’schen  scheibenförmigen 


Lippen- Ventile  betraut  worden,  und  ver¬ 
weise  ich  für  deren  nähere  Beschreibung 
auf  die  S.  73  Jahrg.  1873  der  polyt.  Ztg. 
(Forts,  folgt.) 


Nähmaschinen  auf  der  Ausstellung. 

III. 

Little  Wanzer. 

Es  ist  eine  überraschende  Thatsache,  die 
uns  auf  der  jetzigen  Wiener  Ausstellung 
entgegentritt,  dass  man,  anknüpfend  gn  be¬ 
stehende  und  nunmehr  erprobte  Nähmaschi- 
nen-Systeme  eifrig  dahin  strebt,  dieselben 
nach  allen  Richtungen  hin  zu  verbessern. 
An  diesen  Verbesserungen  nehmen  die 


I  Amerikaner  und  die  Deutschen  lebhaften 
Antheil.  Die  Engländer  haben  lange  ge¬ 
zögert,  bevor  sie  sich  ernstlich  dem  Näh- 
I  maschinenbau  zuwendeten.  Als  die  erste 
I  Fabrik  hat  die  von  Thomas  &  Co.  sehr 
langsame  Entwicklung  genommen  und  auch 
andere  wie  R.  S.  Simpson  &  Co.,  R.  B.  Tur¬ 
ner,  Newton,  Wilson  &  Co.,  Pitt  Brothers 
u.  a.  sind  viel  langsamer  vorangegangen, 
als  man  vom  englischen  Genie  hätte  erwar¬ 
ten  sollen.  Es  fehlte  der  richtige  Impuls, 
der  nur  durch  eine  Erfindung  gegeben 
werden  kann,  die,  sei  es  durch  ihre  abso¬ 
lute  Originalität,  sei  es  durch  die  Trefflich¬ 
keit  der  Combination  und  Ausführung  mäch¬ 
tig  wird  und  wirkt  und  den  ersten  Grund 
zur  wirksamen  Concurrenz  mit  frühzeitiger 


entwickelten  Producten  desselben  Genres 
bietet.  Heute  nimmt  sich  englische  und 
englisch  -  amerikanische  (canadische)  Näh¬ 
maschinenfabrikation  ganz  anders  aus,  denn 
jener  Impuls  ist  gegeben  worden  durch  die 
Little  Wanzer  und  durch  die  Maschine  der 
New  Brunswick  Co.  Zu  den  besten  Er¬ 
zeugnissen  auf  dem  Gebiet  der  Nähmaschi¬ 
nenfabrikation  in  angedeuteter  Richtung  ge¬ 
hört  die  Nähmaschine  von  R.  M.  Wanzer 
&  Co.,  Hamilton  Ontario-D.  C.  America,  die 
den  bereits  weltbekannten  Namen  „Little 
Wanzer“  führt.  Die  Maschine  ist  eine  ca¬ 
nadische  und  unter  den  englischen  gewiss 
die  hervorragendste,  ja  wir  sagen  noch 
mehr,  die  einflussreichste,  insofern  sie 
zur  ferneren  Ausbildung  des  canadischen 
Nähmaschinenbaues  ausserordentlich  viel 
beigetragen  hat. 

Der  Hauptvortheil  der  Little  Wanzer 
ist  die  einfache  Construction  und  die  sichere 
Führung  der  arbeitenden  Theile.  Die  Be¬ 
wegung  wird  mit  Zahnrädern  auf  2  Achsen 
übertragen,  deren  obere  mittelst  Schleif- 
curve  die  Nadel  bewegt,  dazu  den  Stoff¬ 
halter,  deren  untere  mittelst  Kurbelcombi- 
nation  den  Schiffchenhalter  und  -führer  di¬ 
rect  lenkt,  sowie  den  Stoffschieber.  Bekannt 
ist  auch  die  einfache  Spule  der  Wanzer- 
maschine,  die  besonderer  Gegenstand  eines 
Patentes  ist  und  einfacher  eingelegt  wird 
zur  Arbeit  als  ein  Schiffchen  bei  irgend 
einer  anderen  Maschine.  Die  Maschine  ist 
die  einfachste  und  brauchbarste  Hand¬ 
maschine,  welche  Doppelsteppstich  näht. 

Interessant  ist  noch,  dass  Wanzer  ent¬ 
sprechend  der  schnellen  und  weiten  Ver¬ 
breitung  der  Little  Wanzer  seine  Anleitung 
zum  Gebrauch  der  Maschine  in  21  Sprachen 
drucken  liess  und  auf  diesem  internationalen 
V erkehrsplatz  vertheilt. 

IV. 

Die  Maschine  der  Howe  Company. 

Zu  derselben  Zeit,  wo  America  durch 
Errichtung  eines  Denkmals  dem  grossen 
Erfinder  der  Nähmaschine  Elias  Howe  seine 
dankbare  Anerkennung  zollt,  steht  die  Ma¬ 
schine  dieses  grossen  Mannes  wiederum 
auf  dem  internationalen  Kampfplatz  der  In¬ 
dustrie  den  Concurrenten  gegenüber.  Die 
Originalmaschine  ist  auch  hier  ausgestellt 
und  in  den  jetzigen  Formen  sind  die  Grund¬ 
ideen  der  ersten  Ausführung  noch  alle  auf¬ 
findbar.  Betrachten  wir  aber  die  mächtige 
Anwendung  und  Verbreitung  der  Schiffchen¬ 
maschine  des  Howe,  so  müssen  wir  beken¬ 
nen,  dass  die  Erfindung  zu  den  mächtigsten 
Entdeckungen  aller  Zeiten  gehört.  Nach¬ 
dem  nun  durch  Wheeler  &  Wilson,  Grover 
&  Baker,  Willcox  &  Gibbs  und  wenige 
Andere  originale  Entdeckungen  von  Näh¬ 
maschinen  gemacht  wurden  und  Anklang 
fanden,  ist  die  neueste  Zeit  sehr  geneigt, 
ausschliesslich  auf  die  Schiffchenmaschinen 
zurückzugehen.  Auch  zeigt  die  colossale 
Mehrfabrikation  von  Schiffchenmaschinen 
nach  Howe  (denn  die  Singer  Maschine  kann 
vom  Standpunkte  der  Construction  nicht 
anders  betrachtet  werden  als  eine  Howe¬ 
maschine  mit  einzelnen  Neuerungen  und 
V erbesserungen)  das  gewaltige  Uebergewicht, 
■welches  dies  System  im  Allgemeinen  er¬ 
langt  hat. 

Die  Howemaschine  erscheint  auf  der 
hiesigen  Ausstellung  in  einfacher  Form  und 
Construction,  in  der  soliden  Ausführung,  die 
der  Compagnie  seit  langer  Zeit  eigen  war, 
sowohl  für  Hausgebrauch  bestimmt  als 
auch  für  den  Fabrik-  und  Gewerbe¬ 
gebrauch.  Wir  führen  nur  noch  an,  dass 
die  Zahl  der  Apparate  sich  um  mehrere 
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vermehrt  hat,  im  Uebrigen  aber  mit  3  ein¬ 
zelnen  Füssen  und  Führern  auf  der  Maschine 
alle  vorkommenden  Näthe  zu  schaffen  sind. 
Ein  höchst  sinnreicher  neuer  Faltenapparat 
findet  später  Platz  und  Abbildung  in  dem 
Raum  dieser  Zeitschrift.  Für  die  Cylinder- 
maschinen  zur  Lederarbeit  u.  s.  w.  hat  Howe 
die  erste  Form  geschaffen,  welche  von  Brad- 
bury  u.  Co.  so  wesentliche  Ausbildung  er¬ 
hielt.  Sowohl  die  von  der  Howe  Company 
ausgestellten  Cylinder  -  Maschinen  für 
Schuh-  und  Lederarbeit,  die  starken  Con- 
structionen  für  Lacklederstepperei  und  Zier¬ 
sticharbeiten,  für  schwere  Lederarbeiten, 
als  die  leichteren  Maschinen  für  gewöhn¬ 
lichen  Gebrauch  sind  in  Ausführung  vor¬ 
züglich. 

Die  Fabrik  hat  seit  längerer  Zeit  die 
kleine  Maschine  von  Willcox  u.  Gibbs  für 
Handgebrauch  gebaut,  die  mit  dem  sinn¬ 
reichen  Drehhaken  ungemein  schnell  arbei¬ 
ten  kann  (400  Stiche  per  Minute).  Sie 
näht  allerdings  nur  Kettenstich,  allein  für 
Wäscheartikel  reicht  derselbe  vollkommen 
aus.  Als  Handmaschine  ist  die  von  Will¬ 
cox  u.  Gibbs  eine  der  beliebtesten  und  an¬ 
erkanntesten,  weil  sie  die  vielleicht  ein¬ 
fachste  Maschine  in  Construction  ist.  Unter 
der  Hand  der  Howe  Company  wird  sie  den 
Kreis  ihrer  Anwendung  sicherlich  aus¬ 
dehnen. 

V. 

BradUury  &  Co.  in  Oldham. 

Unter  den  älteren  Nähmaschinenfabriken 
Englands  hat  sich  die  Fabrik  von  Bradbury 
&  Co.  in  Oldham  (gegründet  1852)  bis  zu 
einer  importanten  Grösse  und  Bedeutung 
emporgeschwungen.  Die  Fabrik  ist  basirt 
auf  3  Verbesserungen,  die  Bradbury  patentirt 
sind,  und  die  derselbe  mit  vielem  Geschick 
und  Fleiss  weiter  auszubeuten  und  zu  ver¬ 
bessern  strebte.  Die  auf  der  Ausstellung 
hergerichtete  Installation  des  Hauses  Brad¬ 
bury  &  Co.  zeigt  die  drei  trefflichen 
Maschinen,  die  auf  jenen  Patenten  beruhen. 
Die  eine  ist  eine  verbesserte  Howe¬ 
maschine,  die  andere  die  unter  den 
Namen  Belgravia  bekannte  verbesserte 
Wheeler  &  Wilson  -  Nähmaschine  und 
die  dritte  ist  die  Bradbury-Elastik-Maschine. 
Während  die  erstere  dieser  Maschinen  in 
ihrer  einfachen  Construction  ausserordentlich 
sicher  und  bestimmt  arbeitet,  ist  die  Bel¬ 
gravia  durch  diverse  Combinationen  eine  Art 
Universal  maschine  geworden  und  enthält 
an  sicli  eine  Reihe  interessanter  und  wich¬ 
tiger  Verbesserungen.  Wir  sehen  ab  von 
den  sogenannten  Vortheilen,  dass  ihre  Con¬ 
struction  den  Bruch  und  das  Verbiegen  von 
Nadeln  verhindern  solle,  sondern  gehen 
vielmehr  darauf  ein,  dass  sie  mit  einem 
Apparat  versehen  ist,  der  an  Stelle  der 
Spule  in  den  Wheeler  &  Wilson’schen  Haken 
eingefügt  wird  und  bewirkt,  dass  man  mit 
der  Nadel  und  einem  Faden  einfachen 
Kettenstich  nähen  kann.  Ein  anderer 
Apparat  wird  an  dem  Gehäuse  des  Nadel¬ 
führers  geeignet  angebracht  und  bewirkt 
mit  Führung  von  2  Fäden  die  Herstellung 
des  Zierstiches.  Unterhalb  der  Platte  aber 
ist  noch  ein  Greifer-Haken  angebracht,  der 
von  der  Maschine  bewegt  wird  und  bewirkt, 
dass  die  Maschine  mit  dem  oberen  Faden 
und  dem  vom  unteren  Greifer  den  Grover 
&  Baker-Stich  näht.  Nun  kann  man  auch 
diesen  unteren  Greifer  mit  einen  Zierfaden 
versehen,  ebenso  die  beiden  oberen  Greifer 
und  näht  dann  Zierstich  oben  und  unten 
auf  das  Gewebe,  während  der  Halbstich 
Doppelkettenstich  ist.  Man  sieht  also,  dass 
die  Bradbury’schen  sinnreichen  Zufügungen 


und  Combinationen  diese  einfache  Wheeler 
&  Wilson  Maschine  befähigen,  sowohl  ein-  v 
fachen,  als  doppelten  Kettenstich,  als  auch 
Doppelsteppstich  und  Zierstich  zu  nähen. 
Eigenthümlich  ist  der  Bradburymaschine 
auch  ein  kleiner  Apparat  zum  Spannen 
des  Riemens  und  ein  Radaufhalter  der 
das  Rückwärtsgehen  des  Rades  verhindert. 
Die  übrige  Zahl  der  Apparate  enthält  noch 
Manches,  was  gut  und  sinnreich  ist,  be¬ 
sonders  einen  Apparat  zum  Falten,  —  wir 
gehen  hier  darüber  hinweg ,  um  der 
Cylindermaschine  einige  Worte  zu  leihen. 
Die  spätere  zahlreiche  Imitation  durch 
französische,  belgische,  dänische  und  deutsche 
Fabriken  hat  auf  das  Deutlichste  gezeigt, 
dass  die  Bradbury’sche  Maschine  die  vor¬ 
züglich  ste  Mas  chine  für  Sc  hu  hwaaren 
sei.  Wir  sehen  der  grossen  Verbreitung 
und  häufiger  Publikation  wegen  hier  ab  von 
einer  detaillirten  Beschreibung  dieser  Maschine 
und  wollen  nur  einige  Neuerungen  zeigen, 
welche  auf  der  Ausstellung  zuerst  vorge¬ 
führt  wurden.  Die  Bradbury-Maschine  ent¬ 
hält  3  Axen  für  die  Nadelführung,  den 
Stoff halter  und  für  die  Schiffchen-  und  Vor¬ 
schiebungsbewegung.  Für  die  Nadelbe¬ 
wegung  ist  ein  besonderer  Indicator  und 
Regulator  angebracht.  Der  Stoffhalter 
ist  hierbei  nicht  allein  Stoff  halter,  sondern  zu¬ 
gleich  Stoffschieber,  und  zwar  geschieht 
bei  der  Elastikmaschine  die  Stoffbewegung 
sowohl  durch  den  unteren  Schieber  als 
durch  den  im  Führer  enthaltenen  oberen 
Schieber.  Der  Stoffhalter  hat  einen  ge- 
theilten  Fuss.  Der  eine  Theil  ist  fest  mit 
der  Stange  verbunden,  der  andere  an  einem 
in  der  Mitte  der  Führerstange  angebrachten 
Zapfen  drehbar.  Durch  Hebelverbindung, 
die  durch  ein  Excenter  auf  der  zur  Bewegung 
des  Stoffhalters  bestimmten  Welle  bewegt 
wird,  versetzt  man  den  beweglichen  Theil 
des  Fusses  in  die  zum  Vorschieben  des 
Stoffes  geeignete  curvenförmige  Bewegung, 
die  mit  der  Bewegung  des  unteren  Stoff¬ 
schiebers  gleichzeitig  sein  muss.  Dieser 
obere  Apparat  ist  nun  so  construirt,  dass 
man  den  Hebel  mit  Fuss  gegenüber  dem 
Excenter  verstellen  kann  und  so  bewirkt, 
dass  der  obere  Schieber  weniger  oder  mehr 
vorschiebt  als  der  untere.  Dies  hat  An¬ 
wendung  und  Wichtigkeit,  sobald  man 
2  Stoffe  auf  einander  nähen  soll,  etwa  in 
Falten  u.  dgl.  Die  ganze  Anordnung  ist 
ungemein  sauber  durchgeführt  und  befähigt 
die  Bradburymaschine  zu  allen  möglichen 
Arbeiten.  Sie  arbeitet  dann  auch  Run¬ 
dungen  und  Rundsäume  mit  doppelter  Um¬ 
lage  u.  s.  w.  so  exact  und  schön,  wie  keine 
andere  Maschine.  Für  das  Einnähen  der 
Elastiks  bei  Schuhwerk  ist  diese  Maschine 
bekanntlich  einzig  in  ihrer  Art. 

Wir  zollen  Bradbury  &  Co.  für  die 
vielen  Verbesserungen  im  Nähmaschinen¬ 
gebiet  unsere  volle  Anerkennung.  — 


Die  Werkzeugmaschinen  auf  der 
Ausstellung. 

Fortsetzung. 

(Mit  einer  Figur.) 

Die  Construction  der  Schraubenschneide¬ 
maschine  von  Nestler  &  Breitfeld  wird  aus 
beigegebener  Figur  klar  sein.  Ihr  Haupt¬ 
vortheil  ist,  dass  ein  Arbeiter  Muttern  und 
Schrauben  schneiden  kann,  ohne  die  Ma¬ 
schine  wesentlich  umzuändern;  er  kann 
ferner  mehrere  Arbeitsstellen  zugleich  be¬ 
setzen. 

Unter  den  englischen  Werkzeugmaschinen 
nennen  wir  heute  die  von  D.  New  &  Co., 
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Moscow  Works  in  Nottingham,  Leider  ha¬ 
ben  diese  trefflich  gearbeiteten  Maschinen 
eine  sehr  gedrängte  Aufstellung.  New  &  Co, 
haben  diverse  Drehbänke,  Nutiienstossma- 
schinen  u.  s.  w.  ausgestellt.  Darunter  fin¬ 


den  wir  eine  Eisenbahnra'd-Drelibank. 
Dieselbe  ist  zum  Abdrelien  zweier  auf  ihrer 
Achse  befindlichen  Räder  eingerichtet,  mit 
Bohrer  für  die  Radeisen  versehen,  zürn 
Gesenkschneiden  oder  Bohren  zweier  Räder 
auf  der  Planscheibe  oder  eines  Rades  auf 
der  einen  und  eines  Radreifes  auf  der  an¬ 
dern  u.  s.  w.  vorgesehen.  Die  Spin d eidocke 
ist  mit  doppeltem  Rädervorgelege  und  mit 
12  zölliger  Spindel  von  Gusseisen  versehen, 
die  in  gusseisernen  Parallellagern  läuft. 
Fernere  Theile  sind:  Zwei  grosse  Planschei¬ 
ben  mit  äusseren  Rändern,  Stufenscheiben 
mit  fünffachen  Grössen  von  2  Fuss  bis 
9  Zoll  bei  6  Zoll  Breite;  das  Spindelende 
der  Stufenscheibe  ist  mit  Getriebe  versehen, 
so  dass  man  von  da  aus  direct  auf  die 
Planscheibe  der  Spindeldocke  wirken  kann; 
jede  Spindeldocke  ist  so  eingerichtet,  dass 
eine  von  der  andern  unabhängig  mit¬ 
tels  Ausrückungsgetriebe  an  der  Haupt¬ 
welle  getrieben  werden  kann.  Die  Spindel- 
docken  sind  mittelst  Bolzen  an  eine  glattge¬ 
hobelte  Grundplatte  befestigt,  auf  welcher 
die  lose  Spindeldocke  mittelst  Zahnstange 
und  Getriebe  beweglich  ist.  Zwei  combi- 
nirte  bewegliche  Supports,  selbstthätig  mit¬ 
telst  Sperrstange;  der  untere  Support  kann 
nach  den  Winkeln  der  Radreifen  gedreht 
werden,  während  inan  mit  dem  andern  die 
Seiten  schneidet;  die  Ständer  mit  den  Sup¬ 
ports  sind  beweglich  querüber  mittelst 
Schrauben  und  der  Länge  nach  mittelst 
Zahnstange  und  Getriebe;  zwei  Träger  zu 
jeder  Planscheibe,  Treib-Apparat,  ein  Satz 
Schraubenschlüssel  u.  s.  w.  Auf  der  Plan¬ 
scheibe,  welche  4  Fuss  8  Zoll  Diameter  hat, 
können  Räder  von  4  Fuss  8  Zoll  gedreht  wer¬ 
den;  nimmt  zwischen  den  Spitzen  9  Fuss  9 
Zoll  auf;  Breite  der  Wangen  zwischen  den 
Spindeldocken  5  Fuss  7  Zoll  X  18  Zoll  tief; 
Diameter  der  Triebachse  bl/2  Zoll.  Gewicht 
ca.  18  Tons.  Die  Fabrik  fertigt  sehr  ver¬ 


schiedenartige  Grössen  dieser  Raddrehbank 
an;  ihr  Catalog  weist  mehrere  Nummern 
davon  nach. 

(Fortsetzung  folgt.) 


Michaels  &  P  ereira’s 
automatisches  System  zur  Heizung, 
Yentilirung  und  Signalverbindung 
|  der  Eisenbahn  züge. 

Wir  finden  von  diesem  System  eine 
Detailzeichnung  ausgestellt.  Die  meisten 
der  bisherigen  Methoden  zur  Beheizung 
der  Eisenbahnwaggons  sind  von  Fachmän¬ 
nern  und  Commissionen  als  unzulänglich 
befunden  worden.  Einige  derselben  setzen 
einen  oder  mehrere  Feuerherde  an  jedem 
Waggon  voraus,  die  nicht  nur  bei  Entglei¬ 
sungen  und  anderen  Unglücksfällen,  sondern 
auch  im  gewöhnlichen  Betrieb  verderblich 
werden  können  und  einer  steten  sorgfältigen 
W artung  bedürfen;  andere  erschweren  dasRan- 
giren  der  Züge,  das  Auskuppeln  der  Wagen; 
noch  andere  entwickeln  schädliche  Gase, 
keine  ausreichende  Regulirung 
und  Ventilation:  Alle  aber  sind  kostspielig 
in  der  Adaptirnng  der  Wagen,  im  Betrieb, 
und  erreichen  nicht  den  Zweck  einer  be¬ 
stimmten  gleichmässigen  Temperatur  ohne 
directe  oder  indirecte  Belästigung  der  Rei¬ 
senden. 

Das  System  Michaels  &  Pereira  erfüllt 
die  Voraussetzungen  der  entsprechenden 
Funktion,  der  Billigkeit  der  Anlage,  der 
gänzlichen  Kostenlosigkeit  im  Betriebe,  alle 
Theile  wirken  automatisch  ohne  jedes  ma¬ 
nuelle  Hinzutlran,  und  es  ist  in  einfacher 
Weise  damit  eine  beliebige  Ventilation 
jedes  Coupes  und  eine  einfache  Signali- 
sirung  zur  Allafimirung  jedes  Schaffners, 
sowie  des  Zug-  und  Maschinenführers 
während  der  Fahrt  nach  Belieben  jedes 
einzelnen  Reisenden  verbunden. 

Das  Princip  der  Heizung  be ruht 
auf  der  Benutzung  der  im  Rauch¬ 
kasten  der  Zugmaschine  unverwer- 
thet  angesammelten  heijssen  Gase, 
die  eine  Tempe  ratur  von  1  5  0  =  300°,' 
und  jene  der  glühenden  Kohlentheile 
bis  800  Grad  Hitze  enthalten.  Diese 
Gase  werden  mittelst  continuirlicher  Rohr¬ 
leitung  bis  ans  Ende  des  Zuges  getrieben 
und  deren  Wärme  durch  Ausstrahlung  aus 
eigenen  Abzweigungen  in  jedes  einzelne 
Coupe  geleitet,  so  dass  nach  Belieben  alle 
oder  keine  oder  nur  ein  Theil  der  Wärme 
eingelassen  werden  kann. 

Aus  dem  Rauchkasten  führt  ein  Rohr 
aus  verzinktem  Eisen-  oder  aus  Kupfer¬ 
blech  unter  den  Achsen  der  Locomotive 
und  des  Tenders  zum  Gepäckwagen.  Die 
Kupplung  der  Rohre  zwischen  Maschine 
und  Tender  geschieht  durch  die  üblichen 
Kugelgelenke.  An  der  Rückseite  des  Ten¬ 
ders,  sowie  an  jeder  Stirnseite  jedes  ein¬ 
zelnen  Waggons  münden  die  Rohre,  nach¬ 
dem  sie  bis  oberhalb  des  Zughakens  ins 
Mittel  der  Stirnwand  geführt  wurden,  in 
elastische  Puffer  mit  breiten  Filzfianschen, 
die  sich  beim  Zusammenschieben  der 
Wagen  automatisch  an  einander  pressen, 
nach  allen  Richtungen  biegsam  den  Be¬ 
wegungen  des  Wagens,  sowie  den  Ver¬ 


änderungen  der  Pufferhöhe  willig  folgen 
und  dabei  stets  vollkommen  dampf-  und 
luftdicht  bleiben.  Unter  dem  Tragge¬ 
rippe  des  Gepäckwagens  ist  ein  Venti¬ 
lator,  wirksam  nach  beiden  Zugrichtungen, 
in  die  Rohrleitung  eingeschaltet,  der  mittelst 
Transmission  duch  die  Achsen  des  Ge¬ 
päckwagens  während  der  Fahrt  bewegt 
wird,  einen  Theil  der  Gase  aus  dem  Rauch¬ 
kasten  saugt  und  nach  rückwärts  treibt. 

Um  den  Zug  beim  Stehen  vor  dem  Ab¬ 
gänge  vorznwärmen,  kann  nach  Belieben 
des  Maschinenführers  directe r  Dampf  aus 
dem  Kessel  ins  Rohr  eingelassen  werden, 
was  selbst  während  der  Fahrt  schon  aus 
der  Absicht  geschehen  kann,  damit  sich 
die  Zugmaschine,  namentlich  auf  Gefällen, 
wo  ohnedies  die  Temperatur  im  Rauch¬ 
kasten  sinkt  und  Dampf  entbehrlich  wird, 
des  überflüssigen  entledigt.  Um  das  hier¬ 
bei  gebildete  Condensationswasser  zu  ent¬ 
fernen,  dienen  automatische  Schwimmer, 
die  dampf-  und  luftdicht  abschliessen,  das 
Wasser  jedoch  sogleich  ablaufen  lassen. 

Jedes  Rohr  hat  an  beiden  Enden  des 
Wagens  Kapseln,  die  leicht  abnehmbar 
sind  und  das  Durchputzen  des  ganzen  ge¬ 
öffneten  Rohres  leicht  gestatten,  obwohl 
die  mitgerissene  Flugasche  sich  nie  stark 
ansammeln  wird. 

Die  Ventilation  geschieht  durch  auto¬ 
matische,  beliebig  und  von  selbst  in  beiden 
Zugrichtungen  thätige  Windfänge,  die  an 
der  Rohrleitung  jedes  Waggons  angebracht 
und  abnehmbar  sind,  während  im  Innern 
des  Coupes,  an  heissen  Tagen  beliebig  zu 
scliliessende  Oeffnungen  am  Röhrenzuge 
münden. 

Die  Signal  Verbindung  geschieht  eines- 
theils  durch  metallische  Berührungsflächen, 
angebracht  an  den  Flanschen  der  elasti¬ 
schen  Puffer,  andererseits  durch  Drähte, 
die  von  Stirn-  zu  Stirnseite  der  Wagen 
gehen.  Am  Wagen  selbst  vermitteln  die 
Zugvorrichtungen  oder  Eisenträger  die  Lei¬ 
tung  bis  zum  Geschäftswagen,  der  die  im 
Bereiche  des  Zugführers  stehenden  Allarm¬ 
glocken  und  die  Batterie  enthält.  Einfache 
Druckknöpfe  im  Innern  des  Coupe’s  setzen 
beim  Drucke  der  Hand  des  Passagiers  die 
Allarmglocken  in  Bewegung,  ebenso  er¬ 
tönen  letztere  von  selbst  beim  Abreissen 
des  Zuges,  oder  wenn  durch  Entgleisung 
u.  a.  m.  die  metallischen  Flächen  ausser 
Contact  kommen  sollten. 

Die  Vorth  eile  des  beschriebenen  Systems 
sollen  sein : 

1.  die  Vereinigung  eines  Allarmsignals 
und  der  Ventilation; 

2.  die  verhältnissmässige  Kostenlosigkeit 
im  Betrieb; 

3.  die  sehr  billige  Anbringung  an  neuen 
oder  bestehenden  Wagen; 

4.  die  Abwesenheit  jedes  Feuerherdes; 

5.  die  automatische  Thätigkeit  aller  Organe 
und  Theile; 

6.  das  unbeirrte  Rangiren  des  Zuges; 

7.  die  leichte  Beaufsichtigung  und  War¬ 
tung; 

8.  die  Unterstützung  der  Functionen  der 
Zugmaschine. 
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Deutsche  Gesellschaft  zur  Rettung 
Schiffbrüchiger. 

Die  Deutsche  Gesellschaft  zur  Rettung 
Schiffbrüchiger  wurde,  nachdem  bereits 
einige  Jahre  vorher  mehrere  Einzelvereine 
für  Rettung  aus  Seegefahr  sich  an  den 
deutschen  Küsten  gebildet  hatten,  im  Jahre 

1865  provisorisch  und  definitiv  im  Jahre 

1866  constituirt.  Gegenwärtig  umfasst  sie, 
mit  Ausnahme  einiger  von  königlich 
preussischen  Behörden  verwalteten  Stationen, 
sämmtliche  Einrichtungen,  welche  an  den 
deutschen  Küsten  zur  Rettung  Schiff¬ 
brüchiger  hergerichtet  worden  sind.  Sie 
zählt  30  Stationen  an  der  Kordsee  und  36 
an  der  Ostsee.  Das  Leben  der  Rettungs¬ 
mannschaften  ist  gegen  Tod  bei  Rettungs¬ 
oder  Uebungs-F  ährten  bei  der  Baseler 
Transport  -  Y ersicherungs  -  Gesellschaft  ver¬ 
sichert.  Die  Verwaltung  der  Stationen  liegt 
in  den  Händen  der  Bezirksvorstände,  welche 
in  allen  grösseren  Hafenplätzen  gebildet 
worden  sind.  Dieselben  communiciren  in 
technischen  Fragen,  welche  die  Stationen 
betreffen,  mit  dem  Inspector  der  Gesell¬ 
schaft,  der  jährlich  ein  bis  zwei  Mal  sämmt¬ 
liche  Stationen  revidirt. 

Neben  den  Bezirksvereinen  an  den 
Küsten  bestehen  auch  solche  im  Binnen¬ 
lande,  durch  welche  der  Gesellschaft  be¬ 
deutende  finanzielle  Beihilfe  zukommt.  Wo 
das  Interesse  für  die  Gesellschaft  erst  ge¬ 
ringere  Verbreitung  gefunden  hat,  sind  sog. 
Vertreterschaf ten  ins  Leben  gerufen,  durch 
welche  gleichfalls  erhebliche  Summen  in 
die  Gasse  der  Gesellschaft  fliessen.  Gegen¬ 
wärtig  bestehen  42  Bezirksvereine,  von 
denen  21  an  den  Küsten  und  21  im  Binnen¬ 
lande  sich  befinden  und  62  Vertreterschaften. 
Die  Gesammtzahl  der  Mitglieder  beläuft 
sich  auf  ca.  22,700;  die  jährlichen  Ein¬ 
nahmen  und  Ausgaben  betragen  ungefähr 
30,000  Thlr. 

Der  Centralsitz  der  Gesellschaft  befindet 
;  sich  seit  ihrer  Begründung  in  Bremen. 

Die  folgenden  Rettungsgeräthe  sind  von 
der  Gesellschaft  zur  Wiener  Weltausstellung 
geschickt  worden. 

1.  Ein  Rettungsboot  mit  vollständigem 
Inventar,  erbaut  von  H.  Havighorst  in 
Rönnebeck  an  der  Weser.  Das  Fahrzeug 
|j  ist  nach  dem  Peakeschen  Systeme  construirt; 
|;  seine  Hauptvorzüge  bestehen  darin,  dass  es 
sich  von  dem  einschlagenden  Wasser  selbst 
befreit  und  wenn  es  durch  die  Gewalt  der 
Brandung  kieloberst  geworfen  wird,  von 
selbst  in  seine  ursprüngliche  Lage  zurück¬ 
kehrt.  Die  Eigenschaft  der  Selbstentleerung 
‘  erhält  das  Boot  durch  die  doppelten  Böden, 
deren  oberer  so  hoch  über  der  Tiefgangs¬ 
linie  liegt,  dass  in  gefülltem  Zustande  das 
Wasser  nach  dem  einfachen  Gesetze  der 
Schwere  durch  die  mit  Ventilen  versehenen 


Entleerungsröhren,  welche  durch  beide 
Böden  und  den  von  diesen  eingeschlossenen 
wasserdichten  Raum  führen,  abfiiessen  muss. 
Die  Wiederaufrichtungsfähigkeit  wird  er¬ 
reicht  durch  die  nach  oben  gewölbten,  mit 
Korkholz  bedeckten  kupfernen  Luftkasten 
an  den  beiden  Enden  des  Bootes,  welche 
nicht  zulassen,  dass  im  Kenterungsfalle  der 
Kiel  oben  bleibt,  während  zugleich  dieser, 
aus  einem  600  Pfund  wiegenden  Eisenstücke 
bestehend,  nach  unten  strebt.  Die  unter 
den  Ruderbänken  befindlichen  Seitenluft- 
kasten  dienen  dazu,  die  Schwimmfähigkeit 
des  Fahrzeuges  zu  erhöhen  und  zu  gleicher 
Zeit  den  Raum  in  demselben,  soweit  die 
Rücksicht  auf  das  Unterbringen  Schiff¬ 
brüchiger  es  erlaubt,  zu  beengen,  damit 
möglichst  wenig  Wasser  innerhalb  des 
Bootes  Platz  finde.  Der  in  diagonaler  Rich¬ 
tung  über  einander  liegende  doppelte  Um¬ 
schlag  des  Bootes  ist  Eschenholz,  die  oberen 
Theile  sind  theils  Eichen-,  theils  Teakholz. 
Das  Fahrzeug  ist  28  Fuss  lang,  7  Fuss 
9  Zoll  breit  und  2  Fuss  7  Zoll  tief.  Es 
besitzt  6  Entleerungsröhren  von  je  5x/2  Zoll 
Durchmesser,  welche  nach  dem  Vollschlagen 
in  40  Sekunden  die  ganze  Wassermasse 
nach  unten  abführen.  —  Die  Mannschaft 
hat  sich  vor  dem  Besteigen  des  Rettungs¬ 
bootes  mit  Korkjacken  zu  bekleiden,  welche 
genügende  Tragfrähigkeit  besitzen,  um  bei 
Unglücksfällen  den  Oberkörper  bis  zu  den 
Schultern  über  Wasser  zu  halten.  —  Der 
Bootswagen  ist  so  construirt,  dass  er  einen 
möglichst  raschen  und  leichten  Transport  des 
Rettungsbootes  am  Strande  ermöglicht  und 
demselben  auf  unebenem  Terrain  eine  feste 
Lage  sichert.  Er  ist  aus  der  Werkstatt  des 
Wagenfabrikanten  J.  H.  Arnholz  in  Bremen 
hervorgegangen. 

Die  Böte  dieser  Construction  haben  sich 
bei  der  Rettung  Schiffbrüchiger  bestens  be¬ 
währt  und  steht  der  Einführung  derselben 
auf  allen  Stationen  der  Gesellschaft  nur  der 
Umstand  im  Wege,  dass  sie  für  viele 
Küstenpunkte,  wo  Mangel  an  Mannschaften 
und  Pferden  herrscht,  zu  schwer  sind. 

2.  Ein  Raketenapparat,  ebenfalls  erbaut 
von  J.  H.  Arnholz  in  Bremen.  Der¬ 
selbe  wird  bei  Strandungen  angewandt,  die 
in  solcher  Nähe  der  Küste  stattfinden,  dass 
das  Wrack  mit  Raketen  zu  erreichen  ist. 
Auf  dem  stark  und  praktisch  construirten 
Wagen  sind  in  zweckmässiger  Weise  alle 
Geräthe  angebracht,  welche  zu  einer  Rettung 
durch  Leinenwerk  nothwendig  sind.  Diese 
unterscheidet  sich  von  einer  Rettung  durch 
Böte  dadurch,  dass  sie  für  die  Stations¬ 
mannschaft  bequemer  und  ungefährlicher 
ist,  von  Seiten  der  Schiffbrüchigen  aber 
mehr  Mitwirkung  erheischt. 

Die  aus  dem  königlichen  Feuerwerks¬ 
laboratorium  zu  Spandau  hervorgehenden 
Rettungsraketen,  deren  Leistungen  bis  jetzt 


unübertroffen  sind  —  sie  tragen  die  zoll¬ 
starke  Schiesslinie  525  Schritt  weit  — 
stellen  zunächst  die  Verbindung  mit  dem 
gestrandeten  Schiffe  in  der  Weise  her,  dass 
sie  diese  Schiessleine  über  dasselbe  legen. 
Mittelst  dieser  Schiessleine  ziehen  die  Schiff¬ 
brüchigen  einen  Block,  durch  welchen  ein 
dickeres,  endloses  Tau  (Jolltau)  führt,  an 
sich.  Eine  an  dem  Block  befestigte  Tafel 
sagt  ihnen  in  deutscher  und  englischer 
Sprache,  was  weiter  zu  geschehen  hat.  Der 
Block  wird  befestigt  und  nun  vermittelst 
des  endlosen  Taues  das  dicke  Rettungstau 
an  das  Wrack  geholt.  Ist  dieses  nach  der 
Weisung  der  zweiten  Tafel  befestigt,  so 
wird  es  mit  Hülfe  eines  mittlerweile  am 
Strand  eingegrabenen  Ankers  und  eines 
starken  Flaschenzuges  straff  gespannt. 
Darauf  wird  durch  das  Jolltau  ein  am 
Rettungstau  laufender  Korb  zum  Wrack 
hinübergeholt,  und  sobald  einer  der  Schiff¬ 
brüchigen  ihn  bestiegen,  zum  Lande  zurück¬ 
gezogen.  Zum  Erhöhen  des  Rettungstaues, 
dessen  straffes  Anspannen  bei  grossen  Ent¬ 
fernungen  bedeutende  Schwierigkeiten  macht, 
dient  ein  aus  drei  hölzernen  Stangen  ge¬ 
bildeter  Bock. 

Besonders  erwähn  enswerth  ist  noch  die 
Vorkehrung  zum  unbehinderten  Ablaufen 
der  Schiessleine,  der  es  allein  zu  verdanken 
ist,  dass  bei  der  Anwendung  von  Raketen  ein 
Leinenbruch  fast  gar  nicht  mehr  vorkommt. 

3.  Rettungs-  und  Ankerraketen,  die,  wie 
erwähnt,  im  königl.  Feuerwerkslaboratorium 
zu  Spandau  angefertigt  werden.  Von  den 
ersteren  war  oben  schon  die  Rede;  sie 
stellen  die  Verbindung  zwischen  Strand  und 
Wrack  her.  In  Entfernungen  bis  zu  350 
Schritt  trägt  das  kleinere,  5  Centimeter  im 
Durchmesser  haltende  Geschoss  die  Leine; 
bei  grösseren  Distancen  bis  zu  500  Schritt 
kommt  die  grosse  Rakete  mit  dem  Durch¬ 
messer  von  8  Centimetern  zur  Verwendung. 
Um  das  Verbrennen  der  Leine  durch  den 
nach  hinten  ausströmenden  Feuerstrahl  zu 
verhindern,  ist  an  dem  Raketenstabe  eine 
12  Fuss  lange  Kette  befestigt,  in  welcher 
die  Schiessleine  festgeknüpft  wird.  Der 
grosse  Vorzug  der  Rakete  besteht  in  der 
geringen  Anfangsgeschwindigkeit  ihres  Flu¬ 
ges;  die  Leine  vermag  ihr  mit  weit  grösse¬ 
rer  Sicherheit  zu  folgen,  als  einem  aus 
Mörser  oder  Kanone  abgefeuerten  Geschoss, 
das  im  Gegensatz  zur  Rakete  gleich  beim 
Verlassen  des  Rohres  die  den  Schiessleinen 
so  verderbliche  grösste  Flugschnelle  erhält. 
Der  Raketenapparat  und  namentlich  die 
Rakete  hat  sich  an  den  Küsten  bei  Sturm 
und  Regen  und  Nacht  so  gut  bewährt,  dass 
die  Deutsche  Gesellschaft  zur  Rettung 
Schiffbrüchiger  sämmtliche  Stationen,  deren 
Strandverhältnisse  überhaupt  eine  Rettung 
durch  Leinen  zulassen,  mit  diesen  Geräthen 
ausgerüstet  hat. 
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Die  Ankerrakete  unterscheidet  sich  von 
der  gewöhnlichen  Rettungsrakete  dadurch, 
dass  sie  statt  der  spitzkugelförmigen  Vor- 
derbeschwerung  einen  vierarmigen  Anker 
trägt.  Sie  dient  dazu,  den  Rettungsböten 
das  Abkommen  vom  Strande,  das  Ueber- 
winden  der  Brandung  zu  erleichtern.  Sticht 
ein  Rettungsboot  in  See,  so  wird  aufs  Ge- 
rathewohl  eine  Ankerrakete  über  die  Bran¬ 
dung  hinausgeschossen  und  an  der  daran 
befestigten  Leine  das  Fahrzeug  von  einigen 
der  Mannschaft,  während  die  übrigen  ru¬ 
dern  zu  dem  durch  die  Verankerung  der 
Rakete  gebildeten  festen  Punkt  ausserhalb 
der  Brandung  hinausgezogen. 

4.  In  Anschluss  an  die  oben  genannten 
Geräthe  stellt  der  Büchsenfabrikant 
H.  G.  Cordes  zu  Bremerhaven  ein  von 
ihm  erfundenes  Rettungsgeschütz  mit  dazu 
gehörigem  Inventar  aus.  Dies  Gerät h 
ist  ungleich  einfacher,  als  der  Rake¬ 
tenapparat  und  darauf  berechnet, 
die  Schiffbrüchigen  durch  das  Was¬ 
ser  zu  retten,  während  der  Raketen¬ 
apparat  die  Rettung  durch  die  Luft 
bewirkt.  Aus  der  Cordes’schen  Rettungs¬ 
kanone  wird  ein  Langbolzen  geschossen, 
der  mit  einer  Pulverladung  von  3/io  Kilo¬ 
gramm  die  Schiessleine  in  grössere  Entfer-  j 
nungen  trägt,  als  die  Rakete ;  beispielsweise 
wurde  bei  einer  Probe  die  Leine  1680  Fuss 
weit  geführt.  Um  festzustellen,  ob  dies 
Rettungsgeschütz,  mit  welchem  bei  Versuchen 
recht  gute  Resultate  erzielt  wurden,  im 
Ernstgebrauch  bei  schwierigen  Küstenver¬ 
hältnissen  sich  bewähren  wird,  hat  die 
Deutsche  Gesellschaft  zur  Rettung  Schiff¬ 
brüchiger  auf  einer  ihrer  Stationen  eine 
solche  Kanone  versuchsweise  stationirt. 
Was  den  Kostenpunkt  anbelangt,  so  dürfte 
die  Ausrüstung  einer  Station  mit  dem  Cor¬ 
des’schen  Geschütz  und  vollem  Inventar 
der  Beschaffung  eines  Raketenapparates 
gleichkommen.  Der  einzelne  Schuss  aus 
jenem  kostet  im  Vergleich  mit  der  kost¬ 
spieligen  Rakete,  die  sich  indessen,  wie  ge¬ 
sagt,  unter  allen  Umständen  bewährt  hat, 
sehr  wenig.  Ein  kleineres,  ebenfalls  von 
Cordes  construirtes  Geschütz,  das  nebst 
Leine  und  Munition  tornisterartig  getragen 
werden  kann,  trägt  eine  dünnere  Leine 
ebenfalls  in  beträchtliche  Entfernungen.  — 
Wir  werden  über  diese  Kanone  noch  später 
berichten. 

Ausserdem  stellt  Cordes  ein  Handge¬ 
wehr  zum  Leinenschiessen  aus.  Aus  diesem 
werden  nach  demselben  Princip,  wie  dem 
bei  der  Rettungskanone  angewendeten,  Lang- 
bolzcn  von  5/s  und  1  Kilogramm  geschossen, 
die  mit  geringer  Pulverladung  eine  Logleine 
100,  resp.  140  Schritt  weit  zu  führen  ver¬ 
mögen.  Bei  schwachen  Ladungen  kann 
man  von  der  Schulter  aus  schiessen;  bei 
stärkeren  wird  der  Rückstoss  so  arg,  dass 
man  das  Gewehr  auf  einer  Lafette  oder 
einem  Gerüst  befestigen,  oder  vor  sich  in 
den  Sand  stellen  und  knieend  abfeuern  muss. 
Dies  Gewehr  kann  zur  Herstellung  der 
Verbindung  mit  einem  verunglückten  Schiffe 
dienen,  wo  die  Anwendung  des  Raketen¬ 
apparates  aus  lokalen  Gründen  unthunlich 
ist,  wie  z.  B.  auf  Hafenmolen,  bei  Eisgang 
und  bei  Strandungen  kleiner  Fahrzeuge. 
Die  Deutsche  Gesellschaft  zur  Rettung 
Schiffbrüchiger  hat  daher  15  ihrer  Stationen 
mit  dieser  Waffe  ausgerüstet. 

Die  Gesellschaft,  hat  mit  ihren  Geräthen 
bisher  612  Personen  das  Leben  gerettet. 
Ausserdem  haben  ihre  Mannschaften  häufig 
Gelegenheit  gehabt,  Schiffen ,  welche  in 
Sturm  und  Nebel  in  Notli  geriethen,  Loot- 
sendienste  zu  leisten.  Diese  erfreulichen 
Erfolge  der  Gesellschaft  haben  bisher  von 


Jahr  zu  Jahr  das  Interesse  an  ihren  Bestre¬ 
bungen  gesteigert  und  die  mit  diesem  wach¬ 
senden  Interesse  verbundene  Erhöhung  der 
Gesellschaftsmittel  haben  wiederum  die  Ge¬ 
sellschaft  in  Stand  gesetzt,  ihren  Aufgaben 
in  immer  umfassenderem  Maasse  gerecht 
zu  werden. 


Neals  Pyrosilber. 

Diese  ganz  interessante  und  gut  ver¬ 
wendbare  Erfindung  wird  in  so  drastischer 
Weise  dem  Publikum  durch  Affichen  dar¬ 
geboten,  dass  wir  nicht  umhin  können  hier 
die  Fassung  derselben  wiederzugeben,  in¬ 
dem  wir  Jedem  überlassen,  sich  das  Gute 
von  der  Sache  nicht  nehmen  zu  lassen. 

Was  ist  Neal’s  Patent  Pyrosilber?  Es 
ist  eine  neue  und  eine  der  grössten  Erfin¬ 
dungen  dieses  Jahrhunderts,  bestimmt  den 
Platz  des  Stahlmessers  einzunehmen  und 
letzteres  überhaupt  ganz  von  dem  Tische 
zu  verbannen,  gerade  wie  es  vor  langer 
Zeit  mit  der  Stahlgabel  geschah.  „Warum 
wurde  jedoch  das  Stahlmesser  nicht  gleich¬ 
zeitig  mit  der  Stahlgabel  abgeschafft?“  Weil 
man  noch  kein  silbernes  Messer  hersteilen 
konnte,  dessen  Schneide,  dem  Stahl  gleich, 
die  Schärfe  bewahrte.  „Verbindet  Neal’s 
Patent  Pyrosilber  diese  Eigenschaften?“  Ja, 
und  zwar  in  jeder  Beziehung;  das  Fabrikat 
bietet  ausserdem  noch  viele  schätzenswerthe 
und  gewichtige  Vortheile.  „Zählen  wir  einige 
derselben  auf:—“  l)  Für  Neal’s  Patent 
Pyrosilbermesser  ist  weder  Putzen  mit  der 
Maschine,  noch  Putzpulver  erforderlich, 
welche  Manipulation  das  feine-  Aussehen 
der  Elfenbeinhefte  zerstört  und  gleichzeitig 
die  Hände  beschmutzt.  Einfaches  Abwi¬ 
schen,  gleich  einem  Glas,  genügt,  und  das 
Messer  kann  wieder  beim  nächsten  Gang 
benutzt  werden.  2)  Wie  jedes  andere  Messer 
schärft  man  es  nur  an  einem  Stahl  um  es 
scharf  zu  erhalten.  3)  Es  hat  keinen  Ge¬ 
schmack,  noch  nimmt  es  denjenigen  der 
Dinge,  die  es  schneidet,  z.  B.  Fische,  Zwie¬ 
beln,  etc.  an,  wie  solches  mit  dem  Stahl¬ 
messer  der  Fall  ist.  4)  Es  wird  weder 
von  Essig,  Pickles  und  Saucen  angegriffen, 
noch  hinterlassen  Citronensaft  etc.  oder 
Früchte  irgend  welcher  Art  den  geringsten 
Flecken.  5)  Es  ist  härter  und  dauerhafter 
als  Stahl;  das  Silber  kann  weder  losge¬ 
hämmert  noch  losgeschält  werden;  es 
schmilzt  nicht  in  der  Glühhitze  und  ist 
überhaupt,  was  die  Nützlichkeit  anlangt,  dem 
plattirten  oder  galvanisch -versilberten  oder 
sogenannten  Silberstahlmesser  unbedingt  vor¬ 
zuziehen.  6)  Wie  lange  es  auch  unbenutzt 
daliege,  wie  sehr  es  auch  der  feuchten  und 
Seeluft,  oder  dem  Wasser  ausgesetzt  sei,  es 
rostet  nie,  ist  daher  für  Indien,  die  Colonien, 
Schiffe  oder  Reisende  unschätzbar.  7)  Da 
ein  Stahlmesser  sich  nicht  im  wirklichen 
Gebrauch,  sondern  nur  beim  Putzen  abnützt, 
so  hat  ein  Pyrosilber -Messer  eine  doppelte 
Dauerhaftigkeit.  8)  Da  12  Personen  nur 
12  Messer  bedürfen  würden,  welche  Anzahl 
von  Gerichten  auch  aufgetragen  werden,  so 
ist  es  klar,  dass  die  halbe  Anzahl  von 
Pyrosilbermessern  denselben  Dienst  als  die 
doppelte  Anzahl  von  Stahlmessern  thun 
würde.  9)  Zum  Schluss.  —  Uebereinstim- 
mung  mit  der  Silbergabel,  —  Zierde  der 
Tafel  —  und  alles  dies  für  den  Preis  von 
gutem  Stahl;  es  spricht  dies  gewichtig  zu 
Gunsten  des  Fabrikats  und  kann  die  Erfin¬ 
dung  daher  nicht  fehlen,  sich  bald  überall 
Bahn  zu  brechen. 


Wilhelm  Gminder’s  pat.  Revolver- 
Schaftmaschine. 

Mit  1  Abbildung. 

Die  bisher  angewendeten  Schaftmaschi¬ 
nen  unterscheiden  sich  in  2  Hauptarten: 
1)  Die  Systeme  ä  la  Jacquard  mit  sich  aus- 
und  einlösenden  Hacken  und  mit  Dessin¬ 
karten.  2)  Die  Trommeln-  und  Muster¬ 
scheiben,  neben  oder  unter  dem  Webstuhl 
contremarche-artig  wirkend . 

Die  ersten  Systeme  haben  den  Vortheil 
bequemerer  und  beliebiger  Dessinänderung 
und  eines  correcten  Schäftehubes;  dagegen 
den  Nachtheil  einer  auf-  und  abgehenden 
hackenden  Hubbewegung,  hammerartig 
wirkend  und  den  grossen  Weg  von  1  Meter 
20  cm.  machend  für  jeden  Schäftehub,  fer¬ 


ner  haben  sie  den  Nachtheil  des  Auslösens 
der  Hacken. 


Die  zweiten  Systeme  haben  keine  Aus¬ 
lösung,  sodern  feste  Bewegung,  und  sind 
zur  Herstellung  schwerer  Stoffe  bei  massi¬ 
gem  Gang  sehr  zu  empfehlen.  Dagegen 
haben  sie  den  Nachtheil  unbequemer  und 
beschränkter  Dessinänderung,  auch  entsteht 
durch  die  vielen  hier  nöthigen  Uebertra- 
gungen  des  Hubes  auf  die  Schäfte  todter 
Gang  und  dadurch  Nacheilen  der  Schäfte, 
sie  sind  daher  für  schnellen  Gang  nicht  zu 
empfehlen. 

Diese  Thatsachen  gaben  die  Veranlassung, 
dieses  neue  System  zu  ersinnen,  das  die 
Vortheile  beider  vereinigt  und  die  Nachtheile 
und  Schwächen  jedes  einzelnen  vermeidet, 
zugleich  universal  ist,  d.  h.  auf  jedem  Web¬ 
stuhl  ohne  weiteres  aufgeschraubt  werden 
kann. 

Gminders  Revolver -Schaftmaschine  hat: 

a)  Statt  dem  Auf-  und  Niederhacken 
des  sog.  Schlittens  oder  der  Messer 
eine  ruhige  Kreisbewegung  von  nur 
5  Cm.  Weg  zu  je  einem  Schäftehub. 

b)  Kein  Auslösen  von  Hacken,  sondern 
feste  Bewegung  mit  direkter  Ueber- 
tragung,  daher  selbst  beim  schnell¬ 
sten  Gang  ein  Zucken  oder  gar 
Auslassen  der  Schäfte  nicht  möglich. 

c)  Eine  Dessinkette  solid  von  Eisen, 
die  bequemstes  Umstecken  und  be- 
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liebige  Aenderung  im  Rapport  er¬ 
möglicht. 

Auf  dieser  in  a  konstanten  Kreis-  oder 
Revolverbewegung  beruht  die  Ueberlegen- 
heit  des  neuen  Systems.  Dreijähriges  un¬ 
unterbrochenes  Arbeiten  auf  verschiedenen 
Webstuhlsystemen  und  mit  grossen  Ge¬ 
schwindigkeiten  hat  die  Revolver -Schaft¬ 
maschine  glänzend  bewährt. 

Die  Maschine  ist  bisher  noch  niemals 
ausgestellt  worden.  Angemeldet  zur  Aus¬ 
stellung  in  Dublin,  figurirte  sie  wohl  im 
Ausstellung^ -Catalog,  nicht  aber  auf  der 
Ausstellung  selbst,  da  sie  dafür  nicht  vol¬ 
lendet  werden  konnte.  Ebenso  langte  sie 
in  Moskau  zur  Ausstellung  zu  spät  an  und 
konnte  nicht  mehr  zur  Beurtheilung  der 
Jury  kommen.  In  Wien  aber  arbeitet  sie 
auf  einem  'englischen  Webestuhl  mit  185 
Schlägen  per  Minute  gut  und  sicher,  und 
wir  sprechen  es  gern  aus,  dass  unter  allen 
in  Wien  ausgestellten  Schaftmaschinen  die 
Gminder’sche  den  ersten  Platz  ein¬ 
nimmt  in  jeder  Hinsicht-  In  der  Figur 
bezeichnet  c  das  conische  Rad,  welches 
nebst  d  die  Kette  e  bewegt  und  durch  die 
Welle  f  in  Bewegung  gesetzt  wird,  a  und 
b  sind  die  Tümmler,  an  welche  die  Schäfte 
angehängt  werden  und  die  direct  von  den 
Kettendaumen  bewegt  werden.  Die  An¬ 
schnürung  der  Schäfte  geschieht  in  eben¬ 
falls  eigenthümlicher  Weise  mittels  Feder¬ 
zügen.  Die  Schaftmaschinen  werden  in 
England  gebaut  und  sind  in  verschiedenen 
Grössen  zu  beziehen  mit  und  ohne  Trieb¬ 
werk.  —  Diese  Maschine  wurde  in  Amerika, 
England  und  Oesterreich  patentirt,  während 
das  Preussische  Patent  abgeleimt  ward  unter 
Hinweis  darauf:  „dass  diese  Vorrichtung 
nicht  neu  sei,  vielmehr  seit  der  Dubliner 
Ausstellung,  wo  sie  in  mehreren  Exempla¬ 
ren  zur  Schau  gestellt  war,  Verbreitung 
gefunden  habe“,  wobei  der  weise  Patent¬ 
rath  lediglich  aus  dem  Catalog  schöpfte 
und  das  Fehlen  des  Apparates  auf  der 
Ausstellung  nicht  ahnte.  — 

Dr.  II.  Grothe. 


Die  Asphaltdächer. 

In  keiner  Länderabtheilung  ist  die  künst¬ 
liche  Dachdeckung  so  reichhaltig  vertreten 
als  in  der  deutschen  und  zwar  dominirt 
hier  wieder  die  Asphaltdachdekung, 
während  Dächer  mit  künstlichen  Cement- 
ziegeln  nur  von  Jantzen  aus  Elbing  ver¬ 
treten  sind.  Diese  Jantzen’schen  Dächer  sind 
vorzüglich  und  die  Herstellung  der  in  ein¬ 
andergreifenden  einzelnen  Steine  lässt 
nichts  zu  wünschen  übrig.  Jantzen  scheint 
in  der  technischen  Verwendung  des  Cements 
weiter  hinaus  zu  denken  als  manche  andere 
Cementfabrikanten.  Sein  grosser  Fasshahn 
ist  eine  Musterarbeit.  —  Wir  wollen  auch 
noch  die  Cementdachsteine  von  Kryza- 
nowski  aus  Posen  erwähnen,  die  wir  für 
wichtiger  halten,  nebst  seinen  Krippen  — 
als  seine  Statuen  und  Vasen  aus  Cement.  — 

Die  Asphaltdachdeckung  hat  ausseror¬ 
dentlich  zugenommen  und  beginnt  auch  in 
Russland,  Holland,  England  sich  weiter  aus¬ 
zubreiten,  wo  man  bisher  nicht  so  gern 
daran  gegangen  ist,  sie  einzuführen.  Einer 
der  ersten  deutschen  Industriellen,  —  viel¬ 
leicht  der  Erste,  der  die  Sache  energisch  an- 
griff,  war  Carl  Samuel  Häusler  in  Hirsch¬ 
berg  (Schlesien),  der  schon  in  den  Jahren 
von  1845  bis  1858  mannigfache  Versuche 
angestellt  hatte  und  sodann  mit  seinem  fer¬ 
tigen  System  hervortrat,  das  die  Asphalt¬ 
dächer  (resp.  Holzcementdächer)  zu  einer 
haltbaren,  harten  und  wohlverwendbaren 


Deckung  machte.  Dass  Häusler’s  Methode 
das  Richtige  getroffen  hat,  ist  nicht  sowohl 
durch  die  That  selbst  bestätigt  werden, 
sondern  auch  durch  die  Thatsache,  dass 
unter  den  ausgestellten  Asphaltdächern  die 
Mehrzahl  in  Deutschland  und  Oesterreich 
die  Methode  Häusler,  mit  Recht  oder 
Unrecht  adoptirt  haben.  So  ist  z.  B.  die 
Methode  Adolph  Ismer  in  Berlin  oder  von 
Erfurt  &  Mathaei  in  Straupitz  nichts  An¬ 
deres  als  Imitation  von  Häusler,  auch  die 
Methode  C.  Rabitz  von  Berlin  hat  dieselbe 
adoptirt  und  zwar  führt  Rabitz  dieselbe 
sehr  sorgsam  und  vorzüglich  aus. 

Von  den  österreichischen  Imitationen 
schweigen  wir,  da  sich  die  Ausführung  der 
Häusler-Methode  durch  sie  als  ein  erbärm¬ 
liches  Gesudel  zeigt. 

Die  Häusler’sche  Methode  wird  für  alle 
Arten  Dächer  angewendet  und  zwar  wie 
folgt : 

Das  Sparrwerk  —  5"  bis  7"  stark,  von 
Mitte  zu  Mitte  3'  bis  31 / 2'  auseinanderliegend 
—  erhält  höchstens  bis  3/V  Fall  auf  einen 
Fuss  und  wird  mit  gespundeten,  trockenen 
Zollbrettern  eingeschaalt.  Die  Oberfläche 
der  Bretterverschaalung  muss  eine  Ebene 
ohne  vorstehende  Kanten  oder  Nagelköpfe 
bilden. 

Bevor  die  erste  Lage  des  Dachpapiers 
aufgebracht  wird,  ist  die  Schaalung  mit 
trockenem  Schlief-  oder  anderem  feinen 
Sande  Vs"  stark  zu  übersieben.  Dies  hat 
den  Zweck,  die  Holzcementdeckung  von  der 
Bretterschaalung  im  Grossen  und  Ganzen  zu 
isoliren,  damit  die  erste  Papierlage,  die  dar¬ 
auf  kommt,  nicht  anklebt  und  das  Holz 
(bei  etwaigem  Eintrocknen  oder  Werfen) 
sich  darunter  frei  bewegen  kann. 

Die  Erwärmung  des  Holzcements  ge¬ 
schieht  auf  dem  Dache  selbst  abweschselnd 
in  zwei  Kesseln,  über  einem  Eisenblechofen, 
in  welchem  ein  gelindes  Holz-  oder  Koh¬ 
lenfeuer  zu  unterhalten  und  wobei  streng 
darauf  zu  achten  ist,  dass  der  Cement  nur 
heiss  und  dünnflüssig,  keineswegs  aber  bis 
zum  Kochen,  Blasenwerfen  oder  Ueberstei- 
gen  erhitzt  werden  darf,  weil  er  dann  seine 
Bindekraft  verlieren  würde.  Ofen  und  Kes¬ 
sel  müssen  bei  deren  Benutzung  auf  einer 
Unterlage  von  Mauersteinen  ruhen,  damit 
unter  allen  Umständen  jede  Beschädigung 
der  cementirten  Papierlage  vermieden  wird. 

Die  erste  Lage  des  Dachpapiers,  wozu 
eigens  aus  den  zähesten  Stoffen  angefertigtes 
Rollenpapier  von  200'  bis  300'  Länge  und 
circa  472'  Breite  zur  Verwendung  kommt, 
wird  nun  auf  der  feinen  Sandschischt  (Iso- 
lirschicht)  von  einer  Dachkante  zur  andern 
über  den  Firsten  weg  so  aufgerollt,  dass 
eine  Rolle  die  andere  um  6"  überdeckt  und 
nur  an  der  Traufkante  mit  breitköpfigen, 
kleinen  Nägeln  befestigt,  damit  der  Wind 
dieselbe  nicht  wegführen  kann.  Weder  die 
untere  Seite  der  ersten  Papierlage,  noch  die 
6"  breite  Ueherdeckung  wird  mit  Holzce- 
ment  überstrichen;  beides  bleibt  vielmehr 
trocken,  damit  der  im  aussergewöhnlichen 
Falle  im  ersten  Jahre  durch  ausserordent¬ 
liche  Sommerhitze  von  den  oberen  drei  La¬ 
gen  zum  Fluss  kommende  und  nach  unten 
dringende  Holzcement  genügend  Raum  zur 
Vertheilung  in  die  6"  breiten,  trockenen 
Stellen  findet.  Es  wird  alsdann  mit  Auf¬ 
legung  der  zweiten  Papierlage  und  zwar 
des  bessern  Verbandes  resp.  der  bessern 
Ueberdeckung  wegen  mit  einer,  der  Länge 
nach  getheilten,  d.  li.  274'  breiten  Rolle, 
angefangen.  Zu  diesem  Zwecke  wird  der 
erwärmte  Holzcement  mittelst  einer  lang¬ 
haarigen,  weichen  Bürste,  welche  an  einem 
langen  Stiel  schräg  befestigt  ist,  auf  der 
ersten  Papierlage  in  der  Breite  des  darauf 


zu  liegen  kommenden  Bogens  dünn  und 
gleichmässig  aufgetragen;  ein  zweiter  Ar¬ 
beiter  rollt  den  Bogen  unmittelbar  hinter 
dem  Bürsten  auf  und  drückt  ihn  mit  der 
flachen  Hand  auf  der  unteren  Lage  ohne 
Blasen  fest.  Die  daran  stossende  Rolle  wird 
4"  überdeckend  auf  die  vorhergehende  ge¬ 
legt  und  auf  diese  Weise  die  zweite  Lage 
des  Dachpapiers  hergestellt.  Die  dritte 
Lage  wird  nun  wieder  mit  einer  ganzen 
Rolle  und  die  vierte  mit  einer  halbirten, 
d.  h.  der  Länge  nach  getheilten  Rolle,  an¬ 
gefangen.  Die  an  erstere  stossenden  Rollen 
beider  Lagen  überdecken  sich  ebenfalls  4". 

Bedingung  ist  es,  dass  die  Arbeit  sau¬ 
ber,  ohne  Falten,  aber  auch  möglichst  schnell 
ausgeführt  werden  muss  und  dass  auf  den 
aufgestrichenen  warmen  Holzcement  sofort 
der  Bogen  der  nächsten  Papierlage  folgt, 
um  eine  desto  sicherere  und  dauerhaftere 
Verbindung  zu  erzielen.  Damit  die  Deckung 
nicht  leidet,  dürfen  die  Arbeiter  nicht 
Stiefel  oder  benagelte  Schuhe  tragen;  am 
zweckmässigsten  sind  Filzschuhe  oder  Lap¬ 
pen,  die  oben  zusammengebunden  werden 
können. 

Vorkommende,  durch  Unachtsamkeit  der 
Arbeiter  entstehende  Einrisse  in  den  Papier¬ 
lagen  müssen  sofort,  wenigstens  vor  dem 
Auflegen  der  nächsten  Papierlage,  mit¬ 
telst  cementirter  Papierstreifen  ausgebessert 
werden. 

Sobald  die  zweite  Lage  des  Dachpapiers 
aufgebracht  ist,  werden  an  der  Traufkante 
der  Bretterschaalung  Wasserkanten  von 
7 — 8"  breitem  Zinkblech  der  Art  mittelst 
kleiner  Nägel  aufgenagelt,  dass  davon 
die  Schaalung  4—5"  nach  oben  und  1" 
vorspringend  nach  unten  gebogen  überdeckt 
wird,  damit  das  abfliessende  Regenwasser 
nicht  unter  die  Schaalung  dringen  kann. 
Desgleichen  werden  nach  der  zweiten  Pa¬ 
pierlage  die  Giebelseiten  des  Daches  mit 
Zinkblechkanten  in  gleicher  Breite  3"  im 
graden  Winkel  nach  oben  gebogen  versehen. 

Sind  in  der  Dachfläche  Schornsteine, 
Aussteigeklappen  oder  Verbindungen  an 
anstossende  Mauern  vorhanden,  so  müssen 
solche  gleichfalls  nach  Vollendung  der 
zweiten  Papierlage  mit  einer  Zinkverkleidung 
in  der  Art  versehen  werden,  dass  dieselbe 
mindestens  3"  breit  auf  der  Dachfläche  an¬ 
gebracht  wird  und  mindestens  5"  hoch  an 
dem  Mauerwerk  hinaufreicht  und  dort  nach 
Entfernung  des  Kalkanwurfs  in  die  Fugen 
der  Steine  versenkt  wird.  Die  Befestigung 
des  Zinkbleches  erfolgt  auf  der  Dachfläche 
mittelst  kleiner  7s  zölliger  Nägel  und  an 
dem  Gemäuer  mittelst  Bankeisen,  welche  in 
Holzkeile  einzuschlagen  sind.  Die  Mauer¬ 
fugen  werden  zweckmässig  mit  Portland- 
Cement  verstrichen.  Dachklappen  und 
niedrige  Schornsteine  dürften  ganz  mit  Zink 
zu  verkleiden  sein;  auch  muss  das  Papier 
an  die  Winkel  gut  angepasst  und  mit  er¬ 
wärmtem  Holzcement  verstrichen  werden. 

'  Um  das  Herabspülen  des  Sandes  von 
der  Traufkante  bei  heftigen  Regengüssen 
zu  verhindern,  werden  auf  der  Traufkante 
2"  hohe  und  mindestens  D/2"  breite  hölzerne 
Latten  angebracht  und  die  Befestigung  dieser 
Latten  auf  nachstehend  angeführte  letzte 
beiden  Papierlagen  geschieht  mittelst  Streifen, 
ebenfalls  von  Zinkblech,  welche  jedoch  nicht 
aufzunageln,  sondern  aufzulöthen  sind.  Zur 
Ableitung  des  Wassers  müssen  die  Latten 
an  der  unteren  Fläche  mit  kleinen  Aus¬ 
schnitten  in  12"  bis  18"  weiter  Entfernung 
versehen  sein.  Die  vierte  Papierlage  wird 
etwas  länger  als  die  dritte  geführt  —  das 
vorstehende  Ende  über  die  dritte  umge¬ 
schlagen,  mit  erwärmtem  Holzcement  über¬ 
strichen  und  dann  auf  die  Zinktrauf kante. 


aufgedrückt,  worauf  dann  die  Trauflatten 
befestigt  werden.  Die  Trauflatten  können 
auch  beliebig  mit  Zinkblech  überzogen  resp. 
durch  eine  entsprechend  starke  Zinkwand 
mit  Abzugskanälen  ersetzt  werden. 

Nachdem  nun  die  oberste  ganze  Dach¬ 
fläche,  d.  h.  die  vierte  Lage  des  Dachpapiers 
mit  erwärmtem  Holzcement  —  etwas  stärker 
als  die  früheren  Lagen  —  überstrichen  ist, 
wird  solche  sofort  mit  Steinkohlengruss  oder 
besser  mit  gestossener  Schmiedeschlacke 
dick  übersiebt,  worauf  erst  Vs"  feiner  und 
dann  grober  Bergkies  im  Ganzen  in  einer 
Höhe  bis  2"  geschüttet  und  dann  fest  ge¬ 
ebnet  resp.  eingewalzt  wird.  Ist  übrigens 
Steinkohlengruss  oder  Schmiedeschlacke 
nicht  zu  beschaffen,  so  genügt  auch  der  Kies¬ 
auftrag  allein.  Sollte  aber  der  vorhandene 
Kies  keine  Bindemittel  enthalten,  so  bleibt 
es  durchaus  nothwendig,  dass,  um  solche 
zu  ersetzen,  zuvor  eine  Mischung  mit  Lehm 
oder  Letten  stattfindet.  Diese  feste  Kiesauf¬ 
schüttung  ist  nothwendig,  einerseits,  damit 
die  Cementlage  geschützt  ist,  andererseits 
weil  die  Entziehung  des  Einflusses  der 
äusseren  Atmosphären  zur  Folge  hat,  dass 
die  Cementlage  nach  und  nach  ungeachtet 
ihrer  dauernden  Biegsamkeit  eine  metall¬ 
artige  Härte  annimmt. 

Unter  dem  Dache  ist  in  allen  Fällen 
Luftzug  anzubringen,  damit  ein  etwaiges 
Stocken  des  Holzwerkes  bei  dem  hermetischen 
Verschlüsse  der  Dachfläche  verhindert  wird. 

Die  Aufführung  einer  Attika,  die  An¬ 
bringung  eines  Geländers  oder  Umzäunung, 
deren  Säulen  mit  Verstrebungen,  müssen 
auf  der  Deckung  frei  liegen,  keinenfalls 
durch  die  Deckung  und  Verschaalung  nach 
unten  befestigt  werden.  Die  Temperatur 
unmittelbar  unter  solcher  Bedachung  ist 
selbstverständlich  im  Sommer  kühl,  im 
Winter  dagegen  eine  verhältnissmässig 
wärmere.  Die  Räumlichkeiten  unter  dem 
Dache  können  vollständig  wohnbar  einge¬ 
richtet  werden,  gewähren  die  ökonomischste 
Ausnutzung  des  Bodenraumes  zu  häuslichen 
und  gewerblichen  Zwecken.  —  Stürme, 
Hagelschlag  sind  dieser  Bedachung  unge¬ 
fährlich.  —  Der  Orcan  im  December  1868 
hat  nirgends  die  Holzcementdächer  be¬ 
schädigt. 

Auf  eine  Q.-R.  Dachfläche  sind  je  nach 
den  Witterungsverhältnissen  und  der  Jahres¬ 
zeit  80 — 90  Pfd.  Holzcement  und  18 — 20 
Pfund  Papier  erforderlich. 

Während  also  die  Haeuslersche  Ein¬ 
deckungsmethode  mehrere  Schichten  um¬ 
fasst  und  dadurch  für  Dichtigkeit  allerdings 
viel  Garantie  bietet,  ist  doch  auch  die  ein¬ 
fache  Eindeckung  (1er  Dächer  auf  Schalung 
mit  Dachpappe  sehr  gebräuchlich.  Hierfür 
kommt  es  darauf  an,  dass  die  Pappe  zähe 
und  gut  durchtränkt  ist,  weil  sonst  leicht 
durchlassende  Stellen  entstehen.  Die  aus¬ 
gestellten  Pappen  von  Hauerwitz  &  Co.  in 
Berlin,  Diedr.  Riedel  in  Rostock,  A.  C.  F. 
Wachsmuth  in  Bremen,  Peter  Beck  in  Nürn¬ 
berg,  Jacob  Felten  in  Cöln,  Julius  Car- 
stanjen  in  Duisburg  u.  A.  ergeben  sich  als 
recht  gut.  Die  Eindeckung  von  Meissner 
in  Stargar  dt  zeichnet  sich  aus  durch 
richtige  Vertheilung  der  Leisten  und  gutes 
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Umlegen.  Felten  in  Cöln  hat  eine 
horizontale  Eindeckungsmethode  mit  Rollen¬ 
pappe.  Er  vermeidet  das  Sanden  gänzlich 


Kreisscheere  neuester  Construction, 
mit  verstellbarem  Prisma,  zum  Schneiden 
runder  Böden  und  Streifen,  für  Böden  von 


und  theert  die  Stellen,  wo  die  Sturmleisten 
auf  genagelt  werden,  tüchtig  und  verschmiert 
die  Nätlie  mit  Asphalt  oder  Pech.  — 

An  Stelle  der  Pappe,  die  mehr  oder 
minder  dem  Reissen  ausgesetzt  ist,  hat  man 
sich  bemüht  andere  Unterlagen  zu  verwen¬ 
den  oder  aber  die  Theermasse  so  zu  ver¬ 
ändern,  dass  sie  die  Pappe  geschmeidig  und 
biegsam  erhält.  Dies  letztere  hat  Otto 
Hiller  in  Berlin  mit  seiner  Masticdachpappe 
auf  das  Beste  erreicht.  Die  fetthaltende 
Masticmasse  schützt  den  Asphalt  vor  dem 
scharfen  Trocknen,  ebenso  die  Pappe. 
Desshalb  .kann  auch  ein  Masticanstrich 
alten  Pappdächern  wesentlichen  Nutzen 
bringen,  indem  er  dieselben  regenerirt.  — 
Ersteres  streben  Gassei,  Reckmann  aus 
Bielefeld  und  Schatz  &  Hübner  in  Ham¬ 
burg  an.  Reckmann  verwendet  an  Stelle 
von  Pappe  —  Haarfilz  und  Schatz  &  Hübner 
stellen  eine  sog.  Lederpappe  (Carton-cuir) 
her.  Beide  Fabrikate  haben  sich  bewährt. 
Sie  werden  eingedeckt  wie  gewöhnliche 
Dachpappe.  —  n. 


W  erkzeugmaschinen. 

(Fortsetzung.) 

Mit  3  Abbildungen. 

Zu  den  Werkzeugmaschinen  gehören 
auch  die  Blechbearbeitungsmaschinen, 
die,  wenig  zalreich  vorgeführt,  in  Erdmann 
Kircheis  aus  Aue  in  Sachsen  einen 
würdigsten  Vertreter  gefunden  habe.  Wenn 
auch  dem  Schweizer  Rudolph  Jaecklin  in 
Basel  für  die  erste  Erfindung  und  Ausbil¬ 
dung  der  Blecharbeitmaschinen  alle  Aner¬ 
kennung  gebührt,  so  ist  er  doch  später 
hinter  dem  schnell  und  praktisch  voran¬ 
gehenden  Erdmann  Kircheis  zurübkgeblieben, 
dem  in  der  That  das  Verdienst  zugesprochen 
werden  muss,  für  die  Entwicklung  dieser 
Branche  am  meisten  gethan  zu  haben. 
Kircheis  liefert  auch  die  grösste  Anzahl 
solcher  Maschinen  und  hat  auf  der  Aus¬ 
stellung  eine  Reihe  neuer  Verbesserungen 
und  neu  construirter  Maschinen  ausgestellt,  wie 
eine  neue  Bördelmaschine,  eine  neue 
Ovalschneidemaschine  u.  s.  w.  Ein 
wesentlicher  Unterschied  fällt  jedem  auf 
bei  Besichtigung  der  Kircheis’schen  Maschi¬ 
nen  in  Vergleich  zu  denen  von  Jaecklin,  von 
C.  Kneusel  (Zeulenroda)  u.  a.,  nämlich  der, 
dass  die  Kircheis’schen  Maschine  weniger 
complicirt  und  sehr  bequem  zugänglich  zu 
allen  Details  construirt  sind.  Wir  lassen 
hier  einige  der  'Maschinen  in  Abbildungen 
folgen. 


95-750,  100-780,  105-1000 mm  Durchm.,  für 
Steifen  von  12-250, 14-300, 15-350mm  Breite, 
für  Blechstärke  von  U/2,  21/*,  372mm.  extra: 

1  Paar  Reservemesser,  1  Geradführuug, 

2  Stellmaasse,  Bügelstellung  mittelst  Zahn¬ 
stange. 

Sicken-,  Bör  (lei-  und  Draht einlege- 
mas chine,  complet  mit  5  Paar  Vornehm- 
1  Paar  Zuleg-,  1  Paar  Bördel-  und  5  Paar 
Sickenwalzen  für  stärkste  Laden-  nnd  Bau¬ 
arbeiten  und  Gesimse  bei  56 — 65mm  Walzen¬ 
durchmesser. 


Vermöge  ihrer  vortheilhaften  Construc¬ 
tion  sind  diese  Sickenmaschinen  sehr  hand¬ 
lich  und  zeichnen  sich  vor  allen  anderen 
hauptsächlich  dadurch  aus,  dass  man  damit, 
ohne  ein  Verbiegen  der  Wellen  zu  riskiren, 
verhältnissmässig  sehr  tiefe  Gegenstände 
bearbeiten  kann.  Z.  B. 
bei  35  43  48  56  65  Walzendurchmesser 
75  100  180  225  275  mm  tief. 

In  anderer  Form  ist  die  Maschine  in 
Fig.  3  gegeben,  mit  Führung  zum  Bördeln, 
Sicken  und  Verzieren  runder  Böden 


von  70-260, 75-425, 80-500, 85-640, 90-800mm 

Durchm. 


Fig.  3. 

(Fortsetzung  folgt.) 
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Mittheilungen  ans  dem  deutschen 
Bureau  des  Dr.  H.  Grothe. 

Der  Sturm  in  der  Nacht  vom  1.  zum 
2.  August  hat  in  der  Ausstellung  mannig¬ 
faltige  Schäden  verursacht.  Leider  ging 
auch  in  derselben  Nacht  der  Bauernhof  von 
Eisass  und  Lothringen  sammt  der  darin 
enthaltenen  Collectivausstellung  in  Flammen 
auf.  Gleich  beim  Erschallen  des  Feuer¬ 
signals  waren  die  englischen  Arbeiter  zur 
Hand,  eilten  in  die  Maschinenhalle,  heizten 
die  grosse  Dampfspritze  von  Merrywather, 
hatten  in  7  Minuten  Dampf  und  eilten  mit 
dem  Feuertödter  auf  die  Brandstätte  zu. 
Allein  hier  wurde,  —  wunderbar  ist  es  zu 
sagen!  —  die  Hülfe  dieser  Spritze  abge¬ 
wiesen,  und  als  die  Engländer  dennoch 
Hülfe  leisten  wollten,  wurde  sie  von  Sol¬ 
daten  umzingelt  und  man  kehrte  die  Spritze 
um,  so  dass  diese  schnell  herbeigeeilte 
Löschanstalt  nutzlos  dastand.  Wie  wenig, 
trotz  der  Ruhmrederei  in  der  Neuen  Freien 
Presse,  die  österreichische  Feuerwehr  ge¬ 
leistet  hat,  das  bezeugt  die  gänzliche  Ver¬ 
nichtung  des  Gehöftes.  — 

Am  29.  Juli  entstand  ein  plötzlicher 
Sturm,  der  mächtige  Staubwolken  in  die 
Maschinenhalle  und  den  Industriepalast 
durch  die  offenstehende  Thüren  hinein bliess 
und  Alles  mit  Staub  überschüttete.  In  der 
That  scheint  der  Wettergott  der  Ausstellung 
wenig  hold  zu  sein,  er  ärgert  uns  mit 
Masser  und  Hitze,  mit  Sturm  und  Staub. 

Der  Besuch  der  Ausstellung  bleibt  weit 
hinter  den  Erwartungen  zurück,  die  man 
gehegt.  Am  80.  Juli  sank  die  Zahl  der 
zahlenden  Besucher  sogar  auf  5293  4-  3818 
Besucher,  welche  letztere  zu  ermässigten 
Preisen  Eintritt  hatten.  Im  Ganzen  be¬ 
suchten  im  Juli  770,617  Menschen  gegen 
Zahlung  die  Ausstellung. 


Zweck  der  Pskowschen  Flachse  auf 
der  Wiener  Welt- Ausstellung. 

Das  Pskowsche  Statistische  Comite  im 
Verein  mit  der  Pskowschen  Gouvernements- 
Landschaft  hat  eine  Collection  Pskowscher 
Landesproducte,  namentlich  Flachs  von 
allen  Sorten  und  allen  Marken,  ungebrochene 
Flachsstängel,  Flachsheede  und  Leinsaat 
zusammengestellt.  Man  bezweckt  damit: 

1.  Nicht  nur  die  allgemeinere  Auf¬ 
merksamkeit  auf  die  Qualität  und  die  Preis¬ 
würdigkeit  der  Pskower  Fläch se  hinzulenken, 
sondern  auch  dadurch,  dass  man  diese  nach 
den  im  Handel  gebräuchlichen  Marken  mit 


dem  aus  jeder  Marke  erzielten  Hechel-Flachs 
und  der  gewonnenen  Heede  zusammen¬ 
gestellt,  und  diese  mit  dem  Abfall  in  Pro- 
centen  ermittelt  und  verzeichnet  hat,  den 
Producenten  sowohl  als  den  Consnmenten 
und  Händlern  ein  übersichtlicheres  Bild  zur 
Vergleichung  zu  bieten  als  dies  an  einzelnen 
Proben  oder  Posten  möglich  ist.  Es  liegt  uns 
daran,  dadurch  Veranlassung  zu  bieten,  dass 
die  Vorzüge,  Unterschiede  und  Mängel  so¬ 
wohl  unserer  Marken  untereinander,  als 
auch  den  auf  der  Ausstellung  [vertretenen 
Flachsen  anderer  Länder  gegenüber,  der  in¬ 
ternationalen  Beurtheilung  der  Sachkenner 
unterzogen  werden  mögen  und  namentlich, 
dass  dem  stattfindenden  Flachs  -Congresse 
Gelegenheit  und  Veranlassung  geboten 
werde,  sich  über  Mängel  in  der  Production, 
der  Zubereitung,  dem  Handel  etc.  auszu¬ 
sprechen  und  dass  dadurch  ein  besseres 
Verständniss  der  Interessenten  untereinander 
im  Interesse  der  Landwirthschaft  und  des 
Flachsgeschäftes  überhaupt  erzielt  werde. 

2.  Wünschen  wir,  dass  der  Stängelflachs, 
welcher  in  geröstetem,  jedoch  noch  nicht 
in  Darrstuben  erhitztem  und  verräucherten 
Zustande,  der  Collection  beigefügt  worden 
ist,  während  des  Congresses  unter  der  Lei¬ 
tung  des  Comite’s  für  diesen  Congress  auf 
etwa  ausgestellten  Breeh-  und  Schwing- 
Maschinen  verarbeitet  und  beurtheilt  werde 
und  dass  danach  bestimmt  werden  möge, 
welche  von  diesen  Maschinen  die  besten, 
einfachsten,  billigsten  und  für  Pskowsche 
Kleinwirthschaft  und  Kleingewerbe  die  pas¬ 
sendsten  sind,  damit  durch  Einführung  der¬ 
selben  bessere  und  weniger  verdorbene 
Waare  geliefert  werden  kann  als  bisher. 

Um  sich  über  alle  diese  Punkte  zu  in- 
struiren,  werden  von  den  beiden  Institutionen 
drei  Personen  nach  Wien  gesandt  werden, 
welche  auch  den  Verhandlungen  des  Con¬ 
gresses  beiwohnen  werden. 


Pumpen. 

Von  Dr.  Ernst  Kolb. 

1.  Pumpen  von  Brodnitz  und  Seydel 
in  Berlin. 

(Mit  3  Abbildungen.) 

Die  Firma  Brodnitz  und  Seydel  hat  so¬ 
wohl  Centrifugal-  als  auch  Dampfpumpen 
ausgestellt.  Die  Dampfpumpen  zeichnen 
sich  durch  gedrängte  Anordnung  aus.  Sie 
können  an  der  Wand  befestigt  werden. 
Der  Schieber  wird  so  gestellt,  dass  ein  Theil 
des  Kolbenhubs  mit  Expansion  geht.  — 


Zur  Kesselspei¬ 
sung  sind  dieseDampf- 
puinpen  sehr  vortheil- 
haft  zu  verwenden. 
Sie  sind  nicht  viel 
theurer  wie  Injecteure 
und  übertreften  diesel¬ 
ben  bedeutend,  da  sie 
weniger  leicht  in  Un¬ 
ordnung  gerathen,  we¬ 
niger  Dampf  brauchen, 
heisses  Wasser  pumpen 
können  und  da  man 
ihnen  bei  kaltem  Was¬ 
ser  eine  Saughöhe  bis 
20  Fuss  geben  kann. 
Sie  werden  auch  von 
vielen  Fabrikanten  den 
mit  den  Dampfmaschinen  verbundenen 
Speisepumpen  vorgezogen,  da  sie  im  Kessel- 


Fig.  2. 

hause  angebracht  besser  zur  Hand  sind, 
da  man  mit  ihnen  in  den  Arbeitspausen 


60 


pumpen  kann,  ohne  die  Dampfmaschine 
gehen  zu  lassen. 

Diese  Dampfpumpen  finden  Verwendung 
für  Wasserstationen  hei  Eisenbahnen,  für 
Wasserversorgung  von  öffentlichen  und  Pri¬ 
vatgebäuden,  für  Parks  und  Gärten,  für 
Bade-Etablissements,  für  hydraulische  Auf¬ 
züge  und  Krähne  und  in  den  Fabriken  zum 
Heben  aller  möglichen  dünn-  und  dick¬ 
flüssigen  Stoffe.  Für  dicke  und  verunrei¬ 
nigte  Flüssigkeiten  haben  Brodnitz  &  Seydel 
eine  verbesserte  Ventilconstruction,  welche 
sich  sehr  bewährt  hat.  Wir  verweisen  hier¬ 
bei  namentlich  auf  die  Dampf-Maisch- 
Pumpen  derselben  Firma,  welche  sich 
durch  sicheres  und  zuverlässiges  Arbeiten 
selbst  bei  der  dicksten  Maische  Anerkennung 


erworben  haben  durch  die  Trefflichkeit  des 
Ventils. 

Bei  der  Aufstellung  der  Dampfpumpen 
ist  darauf  zu  achten,  dass  die  Saugerohre 
absolut  dicht  sind.  Die  Verwendung  von 
Gasröhren  für  die  Saugeleitung  ist  nicht  zu 
empfehlen,  da  dieselben  an  den  Muffenver¬ 
bindungen  häufig  kleine  Undichtigkeiten 
haben.  Bei  längeren  Saugleitungen  ist  die 
Anbringung  eines  Saugewindkessels  anzu- 
ratlien.  Die  Grösse  der  Pumpe  ist  so  zu 
wählen,  dass  die  in  umstehender  Preisliste 
angegebene  Umdrehungszahl  nicht  über¬ 
schritten  zu  werden  braucht.  Für  die  Er¬ 
haltung  des  guten  Zustandes  der  Dampf¬ 
pumpen  ist  wesentlich,  dieselben  stets  so 
langsam  als  möglich  gehen  zu  lassen. 


Einfach  wirkende  Dampfpumpen. 
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Doppelt  wirkende  Dampfpumpen. 

(mit  durchbrochenem  Kolben  und  dicker  Kolbenstange) 


A  1 

80 

40 

100 

1200 

30  - 

33 

25 

100 

A  2 
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52 

80 
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60  — 

46 

33 
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Dampfpumpen  für  dicke  Flüssigkeiten. 
(Dampf-Maisch-Pumpen,  Dampf-Theer-Pumpen  etc.) 


A4  | 
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80 

50 

j  2000 

_ 

65 

55 

220 

A  5  | 
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40 
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— 

65 

65 
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Bei  den  Dampf-Maisch-Pumpen  ist  das  Pumpengehäuse  und  der  Kolben  aus  Messing. 


Für  die  Centrifugalpumpe  liefern  wir 
hier  zunächst  die  Tabelle  der  gebräuch¬ 


lichsten  Grössen  und  Preise  und  die  Tabelle 
der  Umdrehungsgeschwindigkeit: 


Für  Hubhöhen  bis  15  Meter. 


Nummer  der  Pumpe. 

No.  1. 

No.  2. 

No.  3. 

No.  4. 

No.  5. 

No.  6. 

No.  7. 

No.  8. 

No.  9. 

No.  10. 

No.  11. 

No.  12. 

Quantum  Wasser  gehe- 

iien  pro  Minute  in  Litern. 

150 

300 

600 

1200 

1800 

2800 

3800 

5000 

8000 

11000 

17000 

25000 

Lichter  Durchmesser 

des  Rohrs  in  Millim. 

40 

52 

80 

105 

130 

160 

185 

210 

260 

315 

400 

470 

Durchmesser  d.  Riem- 

scheibe  . 

52 

105 

105 

130 

160 

210 

260 

260 

215 

400 

470 

550 

B  reiteder  Riemscheibe 

65 

90 

105 

120 

130 

160 

210 

210 

235 

260 

315 

370 

Betriebskraft  pro  Me- 

ter  der  Hubhöhe  in 

Pferdestärken  .  .  .  . 

Ojor 

0,13 

0,21 

0,45 

0,66 

1 

1,4 

1>85 

3 

4,i 

6,3 

9,26 

Preis  kompl.  mit 

Grundplatte,  Riem- 

scheibe,  Lagerbock 

mit  Rothgusslagern, 

Thlr. 

Thlr. 

Thlr. 

Thlr. 

Thlr. 

Thlr. 

Thlr. 

Thlr. 

Thlr. 

Thlr 

Thlr. 

Thlr. 

Stahlwelle . 

44 

62 

85 

112 

150 

195 

242 

292 

385 

500 

720 

1050 

Extra  für  zweiten 

\ 

Lagerbock  und  ver- 

längerte  Grundplatte 

7 

8 

10 

12 

14 

17 

22 

28 

34 

56 

100 

170 

Extra  für  lose  Riem- 

scheibe  .  .  . . 

1 

2 

2£ 

3 

4 

6 

8 

10 

15 

_ 

_ 

Preis  für  Fussventil 

mit  Saugekopf  .  .  . 

10 

12 

14 

17 

22 

27 

32 

36 

45 

56 

85 

125 

Für  Hubhöhen  bis  30  Meter. 

Preis  kompl.  mit 

Grundplatte,  Riem- 

scheibe ,  doppeltem 

Thlr. 

Thlr. 

Thlr. 

Thlr. 

Thlr. 

Thlr. 

Thlr. 

Thlr. 

Lagerbock,  Stahlwel. 

95 

120 

150 

200 

265 

330 

400 

550 

(Preis  für  Fussventil 

oben) 

Tabelle  der  Umdrehungsgeschwindigkeit.  (Zahl  der  Umdrehungen  in 

der  Minute.) 

Nummer  der  Pumpe. 

No.  1. 

No.  2. 

No.  3. 

No.  4. 

No.  5. 

1  No.  6. 

No.  7. 

No.  8. 

No.  9. 

|No.  10. 

No.  11. 

No.  12. 

Hubhöhe  2)ä  Meter 

1160 

900 

750 

670 

560 

480 

420 

420 

375 

330 

275 

225 

*,  5  ,, 

1490 

1150 

960 

850 

710 

610 

530 

530 

475 

425 

350 

285 

„  to  ,, 

2900 

1520 

1275 

1140 

940 

810 

710 

7IO 

630 

560 

475 

380 

**  15  „ 

2400 

1820 

1420 

1360 

1130 

970 

840 

840 

750 

675 

560 

450 

»»  20  „ 

2730 

2100 

17.50 

1550 

1300 

1110 

860 

960 

360 

770 

640 

520 

Die  hierin  angegebenen  Geschwindigkeiten  sind 
annähernde  und  gelten  für  die  oben  bezeichneten 
Wassermengen,  sowie  im  Allgemeinen  für  mittler,* 
Verhältnisse.  Bei  sehr  langen  Rohrleitungen,  bei 
solchen  mit  mehreren  Krümmungen,  bei  anderen 
Flüssigkeiten  als  Wasser,  überhaupt  in  allen  Fällen, 
wo  ein  grösserer  Kraftaufwand  nöthig  wird,  wird 
die  Geschwindigkeit  besonders  angegeben  werden. 

Die  Eigenthümlichkeiten  dieser  Pumpe 
lassen  sich  kurz  so  zusammenstellen: 

1.  Die  Pumpen  zeichnen  sich  durch  eine 
sehr  kompendieuse  und  solide  Anord¬ 
nung,  sowie  durch  niedrigen  Preis  aus. 

2.  Bei  den  kleineren  Pumpen  No.  1  bis  3 
und  No.  Al  bis  A3  ist  die  Schieber¬ 
bewegung  bemerkenswerth,  welche  eine 
sehr  leichte  Regulirung  des  Vertheilungs¬ 
schiebers  gestattet. 

3.  Bei  No.  1,  2,  Al  und  A2  ist  Schwung¬ 
rad,  Welle  und  Kurbel  aus  einem  Guss¬ 
stück  hergestellt,  eine  Anordnung, 
welche  sich  durch  Dauerhaftigkeit  und 
vorzügliche  Haltbarkeit  der  Lager,  da 
Gusseisen  auf  Gusseisen  läuft,  sehr 
bewährt  hat. 

Die  grösseren  Pumpen  haben  Stahlwel¬ 
len,  die  grösste  Sorte  gekröpfte  Wellen. 

4.  Bei  allen  Pumpen  ist  der  Construction 
die  Bedingung  zu  Grunde  gelegt,  die 
Wasserwege  so  wenig  gekrümmt  als 
möglich  zu  haben.  Für  die  doppelt 
wirkende  Pumpe  ist  daher  die  bekannte 


Fig.  3. 


Anordnung  mit  dicker  Kolbenstange 
und  durchbrochenem  Kolben  gewählt 
worden.  Neu  ist  hierbei,  dass  die 
Kolbenstange  gleichzeitig  als  Windkessel 
dient.  Diese  beiden  Umstände  also, 
die  wenig  gekrümmten  Wasserwege  und 
und  die  günstige  Lage  des  Windkessels 
unmittelbar  über  dem  Druckventil,  sind 
die  Ursache,  dass  die  Pumpen  ausser¬ 
ordentlich  ruhig  arbeiten. 

5.  Die  Dampfmaischpumpe  ist  bemerkens¬ 
werth  durch  die  kugelförmige  Form 
der  Ventilgehäuse.  Die  Ventile  sind 
Gummikugeln  mit  Eisenkern,  welche 
sich  beim  Durchpassiren  von  Kartoffeln 
durch  die  Ventilsätze  zur  Seite  bewegen 
können,  und  nachher  immer  wieder  in 
die  richtige  Lage  zurückfallen.  Diese 
Pumpen  sind  die  einzigen  Dampf- 
Maisch-Pumpen,  welche  sich  nie  ver¬ 
stopfen  und  niemals  versagen.  Sie 
werden  vorzugsweise  zum  Betrieb  kon- 
tinuirlicher  Apparate  verwendet. 

2.  Pumpen  von  Tangye  Brothers  in 
London  &  Birmingham. 

(Mit  3  Abbildungen.) 

Tangye  Brothers  haben  von  ihrer  be¬ 
kannten  Special-Steam-Pump  ein  Exemplar 
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ausgestellt  mit  14"  Dampfcylinder  und  12" 
Pumpencylinder  bei  24"  Hub.  Die  Pumpe 
macht  per  Minute  30  Hübe  und  fördert 
35,200  Gallonen  Wasser  per  Stunde.  Das 
Dampfrohr  hat  21/V/  Durchmesser.  Interessant 


sind  die  neueren  Anwendungen  dieser  viel¬ 
leicht  besten  grossen  Dampfpumpe,  wie  sie 
seit,  'wenigen  Jahren  im  Grossen  versucht 
sind.  In  dem  Catalog  der  Preise  etc.,  den 
Tangye  Brothers  hier  ausgeben,  finden  wir 


die  Dampfpumpe  in  Anwendung  für  Minen 
und  Steinbrüche  dargestellt.  In  der  Figur  I 
ist  die  Pumpe  als  unten  im  Steinbruch  stehend 
dargestellt  zum  Auspumpen  eingedrungener 
Gewässer.  Der  Dampferzeuger  ist  ca.  100 
Fuss  von  der  Pumpe  entfernt 
und  steht  hoch  oben  am  Rande. 
Das  Steigrohr  geht  neben  dem 
s  Dampfrohr  empor. 

Die  Figur  II  stellt  die  Auf¬ 
stellung  der  Specialpumpe  in 
einem  Schachte  dar.  Hierbei 
traten  eben  bedeutende  Verein¬ 
fachungen  ein,  indem  das  von 
Fördermaschinen  und  früheren 
Pumpen  erforderte  Gestänge  etc. 
wegfällt,  ein  Rohr  den  Dampf 
herableitet  und  ein  Rohr  dem 
Wasser  als  Steigrohr  dient. 

Die  dritte  stellt  die  Special¬ 
pumpe  dar,  wie  sie  in  einer 
Brauerei  aufgestellt,  dient  für 
Speisung  des  Kessels  Fig.  7, 
zur  Kühlung  der  Destillations¬ 
blase  Fig.  4,  zur  Füllung  der 
Bassins  Fig.  3  und  Fig.  6,  zur 
Bewegung  des  hydraulischen 
Aufzugs  Fig.  5  und  zum  Be¬ 
triebe  des  hydraulischen  Krahns 
und  Hebezeuges  Fig.  1  und  2. 
(Forts,  folgt.) 


Armaturen,  Ventile  und 
Hülfsap  parate  auf  der 
Ausstellung  in  Wien. 

(Fortsetzung ) 

Mit  5  Abbildungen. 

Ein  anderer,  recht  nütz¬ 
licher,  vielfach  in  Anwendung 
kommender  Apparat  ist  Wa- 
ter’s  patentirter  Speise¬ 
wasser-Vorwärmer,  be¬ 
schrieben  in  No.  2  der  Polyt. 
Ztg.  Derselbe,  meistens  in 
Anwendung  bei  Hochdruck- 
Dampfmaschinen,  verwendet 
den  ausströmenden  Dampf  zum 
Vorwärmen  des  Kesselwassers 
und  verhütet  gleichzeitig  in 
vielfacher  Weise  die  Kessel- 
Incrustationen,  indem  die  Un¬ 
reinheiten  sich  bereits  in  dem 
Vorwärmer  niederschlagen,  al¬ 
so  fast  gar  keine  in  den  Kessel 
dringen  und  dieselben  aus 
ersterem  mit  Leichtigkeit  dann 
entfernt  werden  können. 

Bei  Gelegenheit  erlaube  icb 
mir  hier  die  Aufmerksamkeit 
der  Architecten  auf  einen  die¬ 
selben  gewiss  interessirenden 
Haus -Apparat  zu  lenken;  es 
ist  dies:  Common’s  paten¬ 
tirter  automatischer  Ap¬ 
parat  zum  Schutze  der 
Wasserrohren  gegen 
Frost. 


Fig.  III 
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Der  Apparat  besteht  ans  einem  kupfer¬ 
nen,  hemisphärischen  Kessel,  welcher  ver- 


ganges  des  Schmiermittels.  Je  nach  der 
Stellung  einer  seitlich  angebrachten  Schraube, 


Fig.  2  . 


Fig.  3. 

mittelst  eines  flachen  mit  Wasser  gefüllten 
Deckels  hermetisch  verschlossen  ist.  Der 
Kessel  wird  dem  Froste  ausgesetzt  und  so¬ 
bald  das  Wasser  zu  frieren  beginnt,  wird 
der  Deckel  nach  auswärts  gebogen;  diese 
Bewegung  theilt  sich  einem  Ventile  mit, 
welches  sich  in  Folge  dessen  öffnet  und  dem 
Wasser  gestattet,  aus  den  gegen  den  Frost 
zu  schützenden  Röhren  auszufliessen,  ehe 
es  zum  Gefrieren  kommt,  beim  Thauen 
wird  die  entgegengesetzte  Wirkung  erzeugt, 
das  Ventil  schliesst  sich.  Die  Anwendung 
dieses  Apparates  im  Hausdienst  verhütet 
die  Unbequemlichkeit,  zufolge  des  Frostes, 
ohne  Wasser  zu  sein,  wenn  man  einen  zeit¬ 
weisen  Durchfluss  durch  die  Röhren  ge¬ 
stattet.  Der  Apparat  ist  einfach,  billig  und 
wirksam. 

Eine  demselben  Departement  für  Do¬ 
mestik-Apparate  angehörende  Vorrichtung 
ist  Candler’s  patentirtes  Kugelhebel- 
Ventil,  welches  seine  Anwendung  für 
Wasser  -  Cysternen  und  andere  analoge 
Einrichtungen  findet.  Es  dient  um  die 
absolute  Verschwendung  des  Wassers  zu 
verhüten  und  den  damit  verbundenen 
Schäden  vorzubeugen.  Seine  bedeutende 
Verschlussfähigkeit,  den  Druck  einer  Wasser¬ 
säule  von  1000  Fuss  etwa  aushaltend,  macht 
diesen  Apparat  bei  Hauswasserleitungen  vor¬ 
teilhaft  anwendbar.  (Beschreibung  siehe 
pag.  221,  Jahrg.  1873  der  polyt.  Zeitung.) 

Ich  erwähne  weiter  Whitley’s  verbesser¬ 
ten  Lubricator.  Zu  den  Vortheilen,  welche 
dieser  Apparat  über  die  gewöhnlich  in  An¬ 
wendung  gebrachten  Arten  besitzt,  gehört 
besonders  die  Regul irung  des  Durch- 


Fig.  4.  Fig  5. 

deren  conische  Endflächen  als  Ventil  wir¬ 
ken,  bestimmt  sich  die  durchgehende  Quan¬ 
tität  desselben.  Ein  etwas  aufmerksamer 
Maschinenführer  hat  darin  ein  recht  gutes 
Mittel  an  der  Hand,  bei  hinreichender  Zu¬ 
führung  doch  öconomisch  vorzugehen  und 
seine  Maschine  im  Allgemeinen  sauber  er¬ 
halten  zu  können;  was  bei  den  gewöhn¬ 
lichen  Schmierapparaten  nicht  leicht  der 
Fall  ist.  Die  Ersparniss  eines  Deckels 
dürfte  wohl  wegen  Reinhaltung  des  Schmier¬ 
mittels  nicht  in  Betracht  zu  ziehen  und  ein 
wegen  der  Entweichung  des  Dampfes  durch¬ 
löcherter  Deckel  deshalb  vorzuziehen  sein, 
da  bei  Hereinfallen  von  Staub-,  Kalk-  oder 
Sandkörnchen,  deren  Einführung  und  Gleiten 
auf  den  bewegten  Maschinentheilen,  Risse, 
Erhitzen  und  dergleichen  erzeugen  könnte. 

Der  Berrymann’sche  automatische 
Kessel  -  Speisungs  -  Regulator  ist  ein 
anderer  interessanter  Apparat,  dessen  aus¬ 
schliessliches  Constructions-Recht  diese  Her¬ 
ren  für  ganz  Europa  übernommen  haben. 
Zu  der  in  diesem  geschätzten  Journal  ge¬ 
brachten  Notiz  über  dessen  Wirkungsweise 
bleibt  mir  nur  noch  übrig,  auf  die  Vor¬ 
theile  dieses  Apparates  hinzuweisen.  Zu¬ 
folge  dessen  Anwendung  beim  Kessel,  kann 
das  Niveau  des  Wassers  stets  auf  gleicher 
Höhe  erhalten  werden,  da  die  vorkommende 
Niveau-Differenz  nur  etwa  Vs  Zoll  beträgt. 
Durch  diese  Gleichmässigkeit  des  Wasser¬ 
standes  wird  nun  der  Vortheil  einer  grösse¬ 
ren  Dampfproduetion  bei  Anwendung  der¬ 
selben  gewissen  Quantität  Brennmaterials 
erlangt;  während  gleichzeitig,  was  die  Er¬ 
haltung  des  Kessels  betrifft,  die  ununter¬ 
brochene  abwechselnde  Ausdehnung  und 
Zusammenziehung  der  Wände  desselben, 
wie  diese  bei  schwankendem  Niveaustand 
nothwendigerweise  eintreten,  vermieden  sind, 
und  dadurch  die  Dauer  des  Kessels  beför¬ 


dert  wird.  Die  Anwendung  dieses  Appa¬ 
rates  ist  bei  dem  immer  wachsenden  Dampf¬ 
drücke,  unter  welchem  man  jetzt  Kessel 
arbeiten  lässt,  jedenfalls  empfehlenswerth. 

Die  deutsche  Armaturenfabrikation  ist 
vorzüglich  vertreten.  Schaeffer  &  Buden¬ 
berg  in  Buckau-Magdeburg  dominiren  mit 
ihren  Ventilen,  Schiebern,  Hähnen;  den 
sauber  ausgeführten  Controlapparaten  für 
|Dampfkesselprüfungen,  den  Manometern, 
Sicherheitsventilen  und  Wasserstandsgläsern, 

—  L.  Knoll  in  Berlin  hat  Hähne  und 
Ventile  ausgestellt,  an  denen  man  die 
sauberste  Arbeit  und  Ausführung  bewundern 
kann.  Eine  gegossene  Bronzeplatte  von 
3  Fuss  Länge,  1  Fuss  Breite  und  >/>  Zoll 
Stärke  zeigt  überraschende  Elasticität  und 
Biegsamkeit  und  ist  als  ein  vorzügliches 
Stück  in  Anbetracht  der  Homogenität  und 
Gleichmässigkeit  zu  betrachten.  Der  Vul- 
canisirtopf  von  sauberer  Arbeit  gehört 
allerdings  schon  einem  anderen  Gebiet,  dem 
der  Dentologie  an.  —  D.  A.  Lödefink  in 
Hannover  stellt  Manometer  und  Control¬ 
manometer  aus.  Gustav  Dittler  in  Pforz¬ 
heim  brillirt  durch  die  saubere  Arbeit  für 
Hähne  und  Ventile.  Carl  Bock  in  Magde¬ 
burg  hat  einen  grösseren  Aufbau  lierge- 
gerichtet,  mit  Pumpen,  Hähnen,  Manometern 
u.  s.  w.  Prof.  Werner  in  Darm stadt  führt 
seinen  Dampfentwässerer  vor,  Scharnberger 
einen  Schmierapparat  seines  Patentes.  Zahl¬ 
reich  sind  die  Namen  der  Fabrikanten  und  was 
sie  machen,  ist  wechselnd  gut,  wie  die  Namen 
verschieden.  Ich  erwähne  noch  Stübinger  in 
Chemnitz,  Suckow  &  Co.  in  Breslau,  Dreyer 
Rosenkranz  &  Droop  in  Hannover.  In  dersel¬ 
ben  deutschen  Abtheilung  finden  sich  auch  die 
V  erpackungsmaterien,  V  erpackungsscknur, 

—  welche  einer  unserer  Ausstellungsraum 
ohne  eine  Ahnung  der  Wichtigkeit  zu 
haben,  ,,Humbug“  genannt  hat,  —  von 
Kösel  in  Hannover  in  blendender  Weisse 
und  von  Emanuel  A.  R.  Blanke  in  prak¬ 
tischerer  Weise  farbig  umsponnen  ausge¬ 
stellt.  Nahe  dabei  steht  Wilh.  Hassmanns 
(Augsburg)  Composition  zur  Dampf¬ 
röhrenumhüllung,  eine  sogen.  Filz- 
composition  offenbar  Imitation  von  der 
Leroy’schen  Masse.  In  diesem  Artikel  ist 
hier  viel  los.  Nicht  nur,  dass  Posnanski 
&  Strelitz  ihre  Leroy’sche  Composition  viel¬ 
fach  practisch  angewendet  vorgeführt  haben, 
sondern  auch  Richard  Schlicbtgroll  aus  Er¬ 
langen  neben  seinem  Concurrenten  auftritt, 
so  finde  ich  auch  eine  Reihe  Franzosen  und 
Engländer  in  diesem  Artikel  thätig.  Inter¬ 
essanter  Natur  ist  die  Umhüllung  mit  Sei¬ 
denzöpfen  von  Pasquay  freres  in  Wasseln- 
heim  (Elsas)  und  die  mit  Kork  st  reifen 
von  der  Societe  de  Liege. 
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Der  internationale  Congress 
der  Flachs-Interessenten,  bei  Gele¬ 
genheit  der  Wiener  Ausstellung  1873. 

Die  grossartigen  Erfolge  der  ,, Royal 
society  for  the  growth  &  cultivation  of 
fax  in  Ireland“,  sowie  der  gleichartigen 
Gesellschaften  zur  Hebung  des  Flachsbaues 
in  andern  Ländern,  liefern  den  unumstöss- 
lichen  Beweis  für  die  erspriessliche  Rück¬ 
wirkung,  welche  öffentliche  Körperschaften 
auf  die  Bodenkultur  und  Industrie  hervor¬ 
zubringen  vermögen. 

Es  war  ein  ernstes  Wollen,  welches  die 
Gründer  dieser  segenbringenden  Corpora¬ 
tion  vereinte,  der  Wille  stählte  die  Kraft, 
und  die  Kraft  zeitigte  Resultate,  die  heut 
noch  aller  Fachmänner  Bewunderung  er¬ 
zielen.  Fragt  man  nach  der  Quelle  aus 
der  so  viel  Opferwilligkeit  entsprang,  so 
wird  wohl  die  Antwort  keine  andere  sein 
können,  als:  aus  dem  Verlangen,  bedrohte 
Interessen  zu  sichern. 

Die  mechanische  Flachsspinnerei  Gross- 
britaniens  wuchs  allverzehrend  den  Spinn¬ 
stoff  der  edlen  Flachs  producirenden  Län¬ 
der  Belgien  und  Holland  heran;  die  Er¬ 
werbsverhältnisse  des  irischen  Grundbe¬ 
sitzers  und  Pächters  waren  äusserst  schwie¬ 
rige  geworden.  Da  trat  die  königliche 
Flachsbaugesellschaft  in  die  Action,  indem 
sie  dem  Landwirth  ein  höheres  Erträgniss 
seines  Grund  und  Bodens  in  Aussicht  stellte 
und  wirklich  verschaffte,  und  dem  Consu- 
menten,  wenn  auch  nicht  billigeren,  so  doch 
mehr  Spinnstoff,  ja  bis  in  die  letzte  Zeit 
ausreichend  Spinnstoff  zuführte. 

Was  jenseits  des  Kanales  eine  freie 
Vereinbarung  zu  Wege  brachte,  das  streb¬ 
ten  am  Continent  die  meisten  Regierungen 
an.  Alle  gewiss  mit  dem  gleich  redlichen 
Wollen,  wenn  auch  nicht  allseitig  mit  den 
gleich  günstigen  Resultaten. 

Einerseits  die  Ursachen  so  vieler  Opfer, 
von  Staaten  und  Privaten  zur  Hebung  der 
Flachscultur  gebracht,  zu  erforschen,  ande¬ 
rerseits  die  Mittel  kennen  zu  lernen  und 
allgemein  zu  verbreiten,  welche  die  Hebung 
des  Flachsbaues  herbeizuführen  vermögen, 
dies  ist  der  Zweck  des  internationalen 
Flachscongresses. 

Die  Wichtigkeit  des  Flachsbaues  für 
die  Industrie-Staaten  Europas  geht  aus  der 
Thatsache  hervor,  dass  die  Production  an 
Flachs  und  Heede  (Werg)  kaum  ausreicht 


den  Bedarf  der  mechanischen  Flachsspin¬ 
nereien  zu  decken. 

Mit  Au  nähme  von  Russland,  dessen 
Export  stetig  wächst,  hat  in  den  andern 
flachsbauenden  Ländern  Europas  während 
der  letzten  Jahre  der  Anbau  des  Leines 
abgenommen.  Es  ist  desshalb  auch  eine 
Stagnation  in  der  Entwicklung  der  mecha¬ 
nischen  Flachspinnerei  eingetreten,  welche 
nicht  allein  durch  die  Concurrenz  der  ver¬ 
wandten  Spinnfasern  herbeigeführt  wurde, 
sondern  welche  auf  die  nicht  ausreichende 
Production  an  Flachs  zurückgeführt  werden 
muss. 

Der  Congress  soll  sich  daher  insbe¬ 
sondere  mit  der  Beantwortung  jener  Fragen 
beschäftigen,  von  deren  Lösung  man  die 
Hebung  der  Production  erwarten  könnte. 

In  erster  Reihe  tritt  die  Frage  auf: 
welche  Mittel  giebt  es,  die  Erzeugung  von 
Säeleinsaat  zu  verallgemeinern?  Bekanntlich 
sind  die  Hauptproduzenten  der  Säeleinsaat 
Holland,  Ostpreussen  und  vor  Allen  Russ¬ 
land.  Die  Einführung  der  mechanischen 
Flachspinnerei  in  Russland  dürfte  aber  in 
nicht  allzuferner  Zeit  auf  die  Gewinnung 
von  Säeleinsaat  in  der  Weise  rückwirken, 
dass  man  dort,  anstatt  auf  die  Saatlein- 
Erzeugung,  mehr  auf  die  Gewinnung  von 
Spinnstoff  das  Augenmerk  richten  dürfte. 
Daraus  erwächst  für  die  andern  Länder  die 
dringende  Nothwendigkeit,  der  Production 
von  Säeleinsaat  mehr  Aufmerksamkeit  als 
bisher  zu  widmen. 

Es  ist  daher  wünschenswert!],  dass  die 
Erfahrungen,  welche  hinsichtlich  der  Wahl 
des  Leinsaamens  in  Hinblick  auf  die  Er¬ 
zeugung  von  spinnbaren  Fasern  gemacht 
wurden, zur  allgemeinen  Kenntniss  gelangen, 
und  dass  gleichzeitig  die  Resultate  bekannt 
werden,  welche  in  den  verschiedenen  Staa¬ 
ten  die  Gewinnung  dar  Säeleinsaat  zu  Tage 
förderte.  Der  internationale  Congress 
dürfte  sich  zur  gründlichen  Erörterung 
und  Verbreitung  der  gewonnenen  Erfah¬ 
rungen,  als  ein  geeignetes  Mittel  voraus¬ 
sichtlich  empfehlen. 

Die  Erörterung  der  verschiedenen  Lein¬ 
bau-Methoden  reiht  sich  hieran.  Dieselben 
hängen  zwar  von  Boden-  und  klimatischen 
Verhältnissen  ab.  Es  ist  aber  sichergestellt, 
dass  die  Oekonomen  gerade  in  dieser  Be¬ 
ziehung  an  dem  Althergebrachten  mitgrosser 
Zähigkeit  hängen.  So  beispielweise  in  ein¬ 


zelnen  Gegenden  das  Beibehalten  der 
schmalen  Beete  (Befänge),  die  Kalkdün¬ 
gung  etc.  Der  Congress  wird  daher  die 
in  den  Hauptländern  des  Flachsbaues  be¬ 
währten  Cultur-Methoden  zu  eruiren  und 
die  vorzüglichsten  mit  Berücksichtigung 
der  Boden-  und  klimatischen  Verhältnisse 
zu  verbreiten  trachten.  Die  Wahl  des 
Bodens,  die  Fruchtfolge,  Düngung,  Boden¬ 
bearbeitung,  Aussaat,  Pflege  der  Pflanzen 
und  Ernte  werden  bei  diesem  Fragepunkte 
selbstverständlich  zur  Sprache  kommen. 

Als  dritter  Fragepunkt  wurde  auf¬ 
gestellt: 

W eiche  Flachszubereitungs  -  Methoden 
haben  sich  bewährt,  und  sind  demnach 
zu  empfehlen? 

Die  Flachszubereitung  ist  gewiss  ein 
gleich  wichtiger  Factor  für  den  Werth  der 
spinnbaren  Faser  als  die  Wahl  der  richtigen 
Leinsaat  und  Cultur.  Die  Preisdifferenzen 
zwischen  einem  gut  oder  minder  gut  zu¬ 
bereiteten  Flachs  sind  hiefür  der  deutlichste 
Beweis.  Während  man  von  schlecht  bear¬ 
beitetem  Flachs  bei  einer  und  derselben 
Röstmethode  nur  den  halben  Preis  erzielen 
-kann,  ist  man  im  Stande  bei  der  Anwen¬ 
dung  von  guten  Rösten  den  vierfachen 
Preis  zu  erreichen. 

Der  Congress  wird  daher  eine  Enquete 
einzuleiten  haben  über  die  verschiedenen 
Flachszubereitungs-Methoden  mit  Rücksicht 
auf  die  Verfahrungs weisen,  welche  bestehen, 
um  das  Bindemittel,  welches  die  Holzfaser 
und  die  Epidermis  mit  der  spinnbaren 
Faser  vereint,  zu  beseitigen,  resp.  zu  zer¬ 
stören  und  über  die  weitere  Verarbeitung 
des  Flachsstengels  zu  spinnbarer  Faser. 

Die  Zubereitung  des  Flachses  verdient 
um  so  mehr  Berücksichtigung,  als  die 
Klage  über  die  Verschlechterung  in  der 
Ausarbeitung  sich  verallgemeinert.  Bei  der 
stetigen  Verminderung  der  Arbeitskraft 
für  diesen  Process  tritt  die  Befürchtung- 
nahe,  dass  in  einzelnen  Productions-Gegen- 
den  der  Flachsbau  ganz  aufgegeben  werden 
dürfte.  Eine  Abhilfe  kann  man  nur  ver¬ 
schaffen,  wenn  es  gelingt,  dort  wo  die  Hand¬ 
arbeit  nicht  rentirt,  oder  nicht  zu  beschaffen 
ist,  oder  schlecht  gehandhabt  wird,  durch 
zweckentsprechende  Maschinen-Arbeit  die 
Zubereitung  zu  ermöglichen. 

Zu  diesem  Fragepunkte  gehören  dem¬ 
zufolge:  die  Röstmethoden,  die  verschie- 
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denen  Ausarbeitungsraethoden  and  die  best 
bewährten  Maschinen,  die  Kosten  der  ein¬ 
zelnen  Verfahren  und  das  Erzeugungs- 
Ergebniss  (Rendiment). 

Der  vierte  Fragepunkt  betrifft  den 
Flachshandel.  Der  Flachshandel  zeigt  ent¬ 
schieden  Gebrechen.  Es  wird  namentlich 
auf  die  ungleichmässige  in  einzelnen  Fällen 
den  Consumenten  schädigende  Sortirung 
hingewiesen.  Dadurch  wird  nicht  allein 
der  Spinner,  sondern  auch  der  Flachspro¬ 
duzent  geschädiget.  Der  Congress  wird 
zu  erwägen  haben,  ob  eine  gleichrnässige 
Qualitätsbezeichnung  für  alle  Flachspro- 
ductions- Länder  und  welche  anzustreben 
und  erreichbar  sei.  Ferner,  in  wie  weit 
die  gegenwärtigen  Usancen,  was  die  Tara, 
Gutgewicht,  Aufmachungs-  und  V  erpackungs- 
art,  Vergütung  der  Gewichts -Differenzen 
durch  die  Eisenbahnen  etc.  betrifft,  dem 
Flachshandel  förderlich  sind  oder  einer 
Aenderung  bedürfen.  Auch  soll  die  Frage 
erörtert  werden,  wie  namentlich  an  den, 
von  den  Consumtionsplätzen  entfernten 
Flachsbau-Gegenden  der  Absatz  durch  Er¬ 
richtung  von  Flachmärkten  u.  s.  w.  zu  er¬ 
leichtern  wäre. 

Welche  sind  im  Allgemeinen  die  Mittel 
und  Wege  zur  Hebung  der  Flachsproduc- 
tion  und  besseren  Verwerthung  derselben? 
bildet  den  fünften  Fragepunkt  des  inter¬ 
nationalen  Flachs -Congresses.  Es  kann 
sich  hierbei,  nachdem  die  für  die  Produc¬ 
tion  und  den  Absatz  des  Flachses  wünschens- 
werthen  Mittel  bereits  zur  Sprache  kamen, 
nur  mehr  darum  handeln,  die  Factoren  zu 
bezeichnen,  welche  zur  Hebung  der  Flachs- 
production  und  besseren  Verwerthung  der 
Flachsbauproducte  berufen  erscheinen.  In 
wie  weit  insbesondere  der  Staat  als  solcher, 
die  Corporationen  und  die  Interessenten 
selbst  und  durch  welche  Mittel  fördernd 
eingreifen  sollen,  ist  daher  der  Vorwurf 
des  Fragepunktes  fünf.  —  Ueberdies  sollen 
die  von  den  einzelnen  Regierungen  und 
Corporationen  eingeschlagenen  Wege  im 
Congresse  zur  Sprache  kommen,  die  er¬ 
zielten  Resultate  verglichen  und  dort  Ver¬ 
breitung  angestrebt  werden,  wo  die  Hebung 
der  Flachsproduction  möglich  und  durch¬ 
führbar  erscheint.  Es  wird  sich  bei  diesem 
Anlasse  ergeben,  was  von  Seite  der  ge¬ 
nannten  Factoren  durch  Errichtung  von 
Schulen,  Unterstützung  von  Vereinen, 
Prämiirungen,  Ausstellungen,  Begünstigung 
hinsichtlich  der  Frachttarife,  Zolltarife, 
Versicherungen,  erzielt  wurde,  und  was  in 
diesen  Richtungen  anzustreben  wäre.  — 
Diese  für  die  ßodenproduction,  die  Industrie 
und  den  Handel  hochwichtigen  Fragepunkte 
zu  erledigen,  wurde  von  der  Gencral- 
Direction  der  Weltausstellung  1873  in 
Wien,  der  internationale  Congress  der 
Flachsintercssenten  einberufen.  Die  Ein¬ 
leitungen  für  den  Congress  wurden  von 
Seiten  der  General- Direction  einem  vor¬ 
bereitenden  Cornite  aus  Fachmännern  über¬ 
tragen  und  zu  dessen  Obmann  Fabrikbe¬ 


sitzer  Carl  Oberleithner  in  Mähr.  Schön¬ 
berg  ernannt.  Als  Referenten  über  die 
einzelnen  Fragepunkte  wurden  bestellt: 
für  Fragepunkt  I.  k.  k.  Bezirkshauptmann 
J.  Peter  in  Wien,  für  Fragepunkt  II.  Prof. 
August  Leydheker  in  Tetschen-Liebwerde, 
für  III.  der  königl.  Commissionsrath 
F.  Kaselowsky  in  Bielefeld,  für  IV.  ein 
von  der  königl.  belg.  Ausstellungscommission 
zu  ernennender  Referent.  Für  V.  Carl 
Oberleithner  in  Mähr.  Schönberg.  Ferner 
wird  Herr  Dr.  H.  Grothe  aus  Berlin  einen 
Vortrag  halten:  „über  die  hervorragendsten 
Vorführungen  aus  dem  Gebiete  der  Flachs¬ 
industrie  auf  der  Ausstellung.“  —  Der 
Congress  wird  am  19.,  20.  und  21.  August 
1873  zu  Wien  im  Palais  der  Jury  der 
Weltausstellung  abgehalten  werden. 

Schlussresolutionen  des  Patent- 
Congresses. 

1)  Der  Congress  ermächtigt  das  vorbe¬ 
reitende  Cornite,  das  in  dieser  ersten  Ver¬ 
sammlung  begonnene  Werk  fortzusetzen 
und  seinen  Einfluss  aufzubieten,  dass  die 
angenommenen  Grundsätze  bekannt  werden 
und  zur  practi sehen  Geltung  gelangen. 

2)  Das  Cornite  wird  gleichfalls  autori- 
sirt,  einen  Austausch  der  Meinungen  über 
den  Gegenstand  herbeizuführen,  sowie  Con- 
ferenzen  unter  den  Freunden  des  Erfinder¬ 
schutzes  von  Zeit  zu  Zeit  zu  veranlassen. 

3)  Zu  diesem  Zwecke  wird  das  vorbe¬ 
reitende  Cornite  hiermit  als  ständiges  Exe- 
cutiv-Comite  constituirt,  mit  der  Ermächti¬ 
gung  Mitglieder  zu  cooptiren,  und  Zeit  und 
Ort  für  den  nächsten  Congress  zu  bestim¬ 
men,  falls  ein  solcher  für  die  Förderung 
der  erreichten  Resultate  zweckmässig  er¬ 
scheinen  sollte. 

Generalversammlung  des  deutsch¬ 
österreichischen  Leinen  industriel¬ 
len  Vereins  in  Wien  am  16.  August. 

Die  Versammlung  war  spärlich  besucht. 
Auf  der  Tagesordnung  standen  folgende 
Punkte: 

1.  Geschäftsbericht. 

2.  ETaftpflichtgesetzgebung  und  Unfall¬ 
versicherung  (Referent:  Dr.  Möller- 
Brackwede). 

3.  Invaliditätsversicherung,  Aussteuer¬ 
kassen  (Referent:  Robert  Hirt -Frei¬ 
berg). 

4.  Die  Reziprozität  der  Zölle  auf  Leinen 
und  Segeltuch  in  den  verschiedenen 
Nachbarländern  (Referent:  EmilBode- 
wig-Cöln). 

Herr  Dr.  Möller  eröffnet  im  Aufträge 
der  abwesenden  Vorsitzenden  die  Sitzung 
und  begrüsste  die  Versammlung.  Er  ver¬ 
las  sodann  den  Geschäftsbericht  des  Vor¬ 
sitzenden,  demzufolge  die  Lage  des 
Vereins  eine  zunehmend  günstige  sei  und 
zumal  die  Zeitschrift  an  Verbreitung  zu¬ 
nehme.  Die  nächste  Generalversammlung 
wird  noch  in  diesem  Herbst  nach  Leipzig 
berufen  werden. 


Es  folgte  sodann  Wahl  des  Präsidenten 
und  des  Schriftführers ,  als  welche  Dr. 
Möller- Brackwede  und  Dr.  H.  Grothe  (Ber¬ 
lin)  erwählt  wurden.  Herr  Möller  trat  so¬ 
dann  in  Beleuchtung  des  zweiten  Punk¬ 
tes  der  Tagesordnung  ein  und  verbreitete 
sich  über  die  Gründe ,  welche  eine  Aen¬ 
derung  des  Haftpflichtgesetzes  wünschens- 
werth  machten  und  legte  einen  vom  Redner 
und  Herr  Director  Bertelsmann  verfassten 
veränderten  Gesetzentwurf  vor,  welcher  die 
Härten  des  betreffenden  Gesetzes  mildern 
solle.  Es  erhob  sich  nur  eine  kurze  Dis- 
cussion,  worauf  ein  Antrag  Grothe’s  ange¬ 
nommen  ward,  wonach  dieser  Gesetzentwurf 
gedruckt  und  allen  Mitgliedern  des  Vereins 
zur  Begutachtung  (innerhalb  14  Tage)  zu¬ 
gesendet  werden,  sodann  aber  derselbe  in 
endgiltiger  Fassung  seiner  Bestimmung  zu 
gehen  solle!  —  Der  dritte  Punkt  der  Tages¬ 
ordnung  wurde  durch  Herrn  Director  Hirt 
des  weiteren  besprochen  und  seiner  Trag¬ 
weite  nach  dargelegt.  Ueber  diesen  Punkt 
wurde  beschlossen,  die  bereits  bestehende 
Commission  damit  zu  betrauen,  die  präci- 
sirte  Arbeit  Hirts  eingehend  zu  begutachten 
und  auf  der  folgenden  Leipziger  Versamm¬ 
lung  zur  Erledigung  zu  bringen.  In  der 
That  wird  dann  Zeit  gefunden  sein  zum 
genauen  Eingehen  in  die  Idee  solcher 
Kassen  und  sich  einige  Industrielle  zum 
Versuch  herbeilassen.  Punkt  drei  konnte 
nicht  erledigt  werden,  da  der  Herr  Referent 
nicht  erschienen  war. 


Neuere  Methoden  der  Papier¬ 
fabrikation. 

III.  Adamsons  Verfahren. 

(Mit  1  Abb.) 

Dieses  Verfahren,  in  Grossbritannien 
dem  John  Henry  Johnson  in  London 
paten tirt,  besteht  darin,  dass  Holz  und 
andere  faserige  vegetabilische  Substanzen 
in  nachbeschriebener  Weise  der  Wirkung 
von  flüssigen  Kohlenwasserstoffverbindun¬ 
gen  und  ihren  Dämpfen,  und  zwar  beson¬ 
ders  bei  erhöhter  Temperatur  und  erhöh¬ 
tem  Druck  ausgesetzt  werden,  um  das  im 
Holz  enthaltene  Harz  und  Gummi  zu  extra- 
hiren.  Die  Kohlenwasserstoffverbindungen, 
welche  man  vorzugsweise  anwenden  kann, 
sind  Naphta,  Benzin,  Benzol,  Gasolin  oder 
andere  ähnliche  flüchtige  Produkte,  aus 
der  Destillation  von  Petroleum,  Steinkohle 
oder  Schiefer;  der  Zweck  dieses  Ver¬ 
fahrens  ist  nämlich,  aus  Holz  oder  ande¬ 
ren  faserigen  vegetabilischen  Stoffen  zu 
billigem  Preise  ein  vorzügliches  Papier¬ 
material  zu  erhalten. 

Die  Form  des  Apparates,  welche  hier¬ 
für  als  zweckmässig  gefunden  wurde,  sei 
es  bei  erhöhter  Temperatur  und  erhöhtem 
Druck  oder  auch  nicht,  ist  aus  der  Zeich¬ 
nung  ersichtlich. 

Derselbe  besteht  aus  einem  geschlossenen 
Gefäss  A  von  Eisen  oder  anderem  Mat», 
rial,  welches  der  chemischen  Wirkung  - 
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Inhalts  und  dem  Druck,  welcher  zur  An¬ 
wendung  kommt,  zu  widerstehen  vermag. 

In  diesem  Gefässe  geht  querdurch  eine 
durchlöcherte  Scheidewand  d  in  geringer 
Entfernung  über  dem  Boden,  auf  welche  das 
Holz  in  Gestalt  von  Splittern,  Schnitzeln, 
Sägespänen  oder  in  einer  andern  faserigen 
Form  gebracht  wird.  Eine  ähnliche  Scheide¬ 
wand  b  wird  in  manchen  Fällen  im  oberen 
Theile  des  Gefässes  angebracht. 

In  dem  Baum  zwischen  der  untersten 
durchlöcherten  Scheidewand  d  und  dem 
Boden  des  Gefässes  ist  eine  Röhrenwin¬ 
dung  B  angebracht,  um  Wasserdampf  hin¬ 
einzuleiten  und  an  die  untere  Ecke  des 
Gefässes  ist  eine  Entleerungsröhre  mit 
einem  Hahn  e  befestigt. 

Eine  Bohre  D  erstreckt  sich  vom 
Deckel  des  Gefässes  in  einen  Condensator 
E,  wo  sie  die  Form  einer  Windung  oder 
Schnecke  F  annimmt;  die  letztere  endigt 
in  eine  Röhre  D1,  welche  mit  dem  Baum 
zwischen  der  durchlöcherten  Scheidewand 
3  und  dem  Boden  des  Gefässes  in  Ver¬ 


bindung  s^eht.  Das  Gefäss  muss  mit 
einem  Deckel  a  zur  Einführung  des  Mate* 
terials,  und  wenn  Druck  angewendet  wird, 
mit  einem  passenden  Sicherheitsventil  q 
versehen  sein. 

Das  zu  verarbeitende  Material  wird  in 
das  Gefäss  zwischen  dem  Deckel  des¬ 
selben  und  der  durchlöcherten  Scheide¬ 
wand  d,  oder  zwischen  den  beiden  durch¬ 
löcherten  Seheidewänden  b  d,  je  nach 
Umständen,  eingebracht.  Hierauf  lässt 
man  Benzin,  Benzol,  Gasolin  oder  ein  an¬ 
deres  Erzeugniss  der  Destillation  von 
Petroleum,  Steinkohle  oder  Schiefer  durch 


eine  Bohre  h  in  den  Raum  unterhalb  der 
Scheidewand  einfliessen.  Dieser  Zufluss 
wird  dann  durch  Schliessung  des  Hahnes 
y  abgeschnitten,  nachdem  er  die  Scheide¬ 
wand  erreicht  oder  beinahe  erreicht  hat. 

Wenn  dann  der  Dampf  durch  die 
Röhre  D  eingeführt  wird,  so  verdampfen 
die  Kohlenwasserstoffverbindungen;  der 
Dampf  steigt  in  die  Höhe  und  durchdringt 
die  Holzspäne,  wird  dann  durch  die  Röhre 
D  in  die  Windung  F  aufsteigen  und  nach¬ 
dem  er  hier  condensirt  worden  ist,  wird 
er  durch  die  Röhre  D1  in  das  Gefäss  unter¬ 
halb  der  Scheidewand  d  zurückkehren,  um 
hier  wiederum  durch  die  Wasserdampf¬ 
leitung  in  Dunst  verwandelt  zu  werden. 
Der  Dunst  verfolgt  seinen  vorigen  Gang 
durch  die  Späne,  bevor  er  wieder  conden¬ 
sirt  wird. 

Der  Dampf  von  Benzin  etc.,  indem  er 
auf  diese  Weise  die  Masse  von  Spänen 
oder  vegetabilischen  Fasern  durchdringt, 
löst  zugleich  die  harzigen  und  die  Gummi* 
bestandtheile  des  Holzes  auf  und  es 
sammelt  sich  in  dem  unteren 
Theile  des  Apparates  allmäh¬ 
lich  eine  Auflösung  des  Har¬ 
zes  in  Benzin  etc.  an,  welche 
durch  den  Entleerungshahn  e 
&  entfernt  werden  kann. 

Nach  diesem  Verfahren  kön¬ 
nen  in  verhältnissmässig  kur¬ 
zer  Zeit  Holz  und  andere  fa¬ 
serige  Substanzen  zu  Papier¬ 
material  verarbeitet  werden. 

Der  beschriebene  Apparat 
ist  in  sofern  vortheilhaft,  als 
die  flüchtigen  Kohlenwasser¬ 
stoffverbindungen  wieder  ge¬ 
wonnen  werden  können;  in- 
dess  kann  dieser  Prozess  bei 
vielen  Holzarten  auch  in 
einem  offenen  Gefäss  ausge¬ 
führt  werden,  doch  ist  hier¬ 
mit  der  Verlust  des  Benzins 
etc.  verbunden.  Auch  kann 
das  Holz  sogar  der  directen 
Einwirkung  des  Benzins  etc. 
in  offenen  oder  geschlossenen 
Gefässen  ausgesetzt  werden, 
oder  der  Prozess  kann  so  aus¬ 
geführt  werden,  dass  das  Holz 
der  combinirten  directen  An¬ 
wendung  von  Benzin  etc.  und 
der  Dämpfe  desselben  zugleich,  vorzüg¬ 
lich  auch  bei  erhöhter  Temperatur  und 
erhöhtem  Druck  unterworfen  wird. 

Als  Beispiel  hierfür:  Man  bringt  eine 
zweite  durchlöcherte  Scheidewand  b  bei 
dem  Deckel  des  Gefässes  an;  die  Holz¬ 
späne  sind  dann  zwischen  den  beiden 
Scheidewänden  eingeschlossen  und  das 
condensirte  Benzin  etc-  kann  direct  von 
der  in  dem  Condensator  F  befindlichen 
Windung  in  den  Raum  oberhalb  der  obern 
Scheidewand  durch  die  Röhre  Dn  passiren, 
wie  durch  punktirte  Linien  angegeben  ist. 
Hier  fliesst  es  durch  die  durchlöcherte 


Scheidewand,  sickert  durch  die  Späne  hin¬ 
durch,  bis  e9  durch  den  Wasserdampf  oder 
einen  andern  Hitzerzeuger  unterhalb  der 
untern  Scheidewand  wieder  zum  Verdun¬ 
sten  gebracht  wird.  Der  Dampf  steigt 
dann  wiederum  empor,  um  wie  vorher 
condensirt  zu  werden,  x  ist  ein  Ventil¬ 
kasten  in  der  Röhre  D,  enthaltend  ein 
Ventil,  das  sich  nach  oben  öffnet  und  durch 
einen  beschwerten  Druckhebelf  geschlossen 
gehalten  wird,  der  jedoch  nicht  so  sehr 
beschwert  ist  wie  das  Sicherheitsventil, 
q — m  ist  ein  Stossventil,  das  sich  nach 
innen  öffnet  und  an  der  Stelle  angebracht 
ist,  wo  sich  die  Entleerungsröhre  D  oder 
Dn  mit  dem  Gefäss  A  vereinigen. 

Letztere  Einrichtungen  sind  erforder¬ 
lich,  wenn  unter  Druck  gearbeitet  wird. 

Die  Holzfaser,  nach  diesem  Verfahren 
behandelt,  kann  dann  weiter  durch  irgend 
einen  der  nunmehr  gebräuchlichen  Pro¬ 
zesse  in  Brei  verwandelt  werden. 

(B.  I.  u.  Gw.  Bl.) 


Pumpen. 

Von  Dr.  Ernst  Kolb. 

3.  Wilsons  Pumpen. 

(Mit  3  Abbildungen.) 

An  unsere  Betrachtung  der  Pargye’- 
schen  Pumpen  knüpfen  wir  die  einer  an¬ 
aleren  englischen  Dampfpumpe,  welche  seit 
längerer  Zeit  viel  Aufmerksamkeit  auf  sich 
gezogen  hatte.  Es  sind  die  Pumpen  von 
Alex.  Wilson  &  Cie,  Vauxhall  Iron  Works 
Nine  Elms  in  London. 

Die  Herren  Wilson  &Cie.  sind  sicher,  dass 
ihre  Pumpen  sich  durch  Nützlichkeit  und 
Wohlfeilheit  empfehlen  werden.  Der  Inj ec - 
tor  wird  heut  zu  Tage  nicht  so  allgemein 
in  Anwendung  gebracht,  wie  man  es  zu 
Anfang  erwartet  hatte;  es  liegt  das  viel¬ 
leicht  in  den  nothwendig  zarten  Bestand¬ 
teilen  dieses  Werkzeuges.  Trotz  der  an¬ 
gebrachten  Verbesserungen  ist  der  Injector 
doch  nicht  unfehlbar  in  seinem  Gange, 
besonders  schlecht  ist  er  aber  da  ange¬ 
bracht,  wo  ein  wenig  geübter  Heizer  den 
Kessel  mit  trübem  Wasser  zu  speisen  hat, 
auch  braucht  man  einen  geschickten  Mecha¬ 
niker,  um  den  Injector  zu  repariren.  Seit¬ 
dem  diese  Dampfpumpe  im  Markte  ist, 
haben  viele  Maschinenbauer  es  aufgegeben, 
Speisepumpen  zu  construiren,  die  von  der 
Dampfmaschine  getrieben  werden, 
weil  es  besser  ist,  die  Speisepumpe  direct 
vom  Dampfkessel  zu  betreiben;  man  erspart 
lange  Röhren,  die  rinnen  und  platzen;  auch 
hat  hierbei  der  Heizer  die  Speisepumpe 
viel  mehr  unter  der  Hand.  Es  kommen 
specielle  Dampfmaschinen  mit  grosser  Ge¬ 
schwindigkeit  jetzt  allmälig  in  allgemeinere 
Anwendung,  an  solchen  Maschinen  ist  es 
sehr  wünschenswert!],  die  Speisepumpe  ent¬ 
behren  zu  können ,  weil  dieselbe  bei  so 
grosser  Geschwindigkeit  schnell  zu  Grunde 
geht.  Diese  Dampfpumpe  hilft  auch  dem 
Uebelstande  ab,  dass  man  oft  die  Dampf- 
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mascliinen  während  der  Essenszeit 
gehen  lassen  muss,  bloss  um  ein. 
wenig  Wasser  in  den  Dampfkessel 
zu  pumpen.  Es  kann  diese  Pumpe  natür¬ 
lich  noch  zu  vielen  Zwecken  verwendet 
werden,  überhaupt  in  allen  Fällen,  wo 
Flüssigkeiten  gefördert  wrerden  sollen. 

Beschreibung. 

Fig.  1  stellt  eine  Pumpe  Is r.  6  vor;  sie 
ist  einfach  wirkend  und  Fig.  2  eine  Pumpe 
No.  8  doppelwirkend.  Es  ist  auf  Fig.  1 
und  2  zu  sehen,  dass  der  Dampfcylinder 
und  der  Wassercylinder  aus  Einem  Guss 
sind.  Da  diese  beiden  Cylinder  in  derselben 
Operation  und  mit  derselben  Stange  aus¬ 
gebohrt  werden,  so  sind  ihre  Axen  immer 
genau  in  einer  Linie.  In  der  einfach  wir¬ 
kenden  Pumpe  ist  der  Dampfkolben  und 
der  Pumpenkolben  in  Einem  Stück  und  von 
Messing,  ebenso  sind  die  Stopfbüchsendeckel 
aus  bestem  Messing.  Es  wird  letzteres 
Metall  vorgezogen,  weil  es  nicht  rostet  und 
besser  arbeitet.  Das  Schwungrad,  welches 
blos  dazu  dient,  der  Schubstange  über  den 
todten  Punkt  zu  helfen,  ist  von  mässiger 
Grösse;  es  wird  von  der  Schubstange  in 
Bewegung  gesetzt,  welche  an  einem  Kreuz¬ 
kopf  befestigt  ist.  Dieser  Kreuzkopf  ist  an 
einer  Stange  geführt,  welche  von  einem 
Cylinder  zum  andern  geht.  Die  Lager  für 
die  Axe  des  Schwungrades  haben  messin¬ 
gene  Kissen,  sie  befinden  sich  auf  dem 
Deckel  des  Dampfcylinders;  der  Schieber 
wird  von  einem  excentrischen  Zapfen  in 
Bewegung  gesetzt,  welcher  am  Ende  der 
Axe  befestigt  ist.  Dieser  Zapfen  wirkt  ver¬ 
mittelst  eines  Schlitzes,  der  am  obern  Ende 
der  Schieberstange  angebracht  ist.  Die 
doppeltwirkende  Pumpe  unterscheidet  sich 
von  der  einfach  wirkenden  dadurch,  dass 
sie  eine  stählerne  Kolbenstange  hat.  Die 
Pumpe  No.  6  hat  einen  gewöhnlichen  Schie¬ 
ber.  andere  wie  No.  7  (siehe  Fig.  3.)  haben 
einem  Kolbenschieber,  der  sich  in  einer 
messingenen  Röhre  bewegt.  Die  Ausführung 
ist  vermöge  der  Arbeitstheilung  eine  sehr 
gute,  indem  die  Arbeiter  ein  einzelnes  Stück 
viel  besser  verfertigen,  wenn  sie  es  öfters  zu 
thun  haben. 

Man  kann  heisses  Wasser  pumpen,  wenn 
man  die  Vorsicht  gebraucht,  den  Behälter, 
aus  welchem  man  pumpt,  höher  zu  stellen, 
als  die  Klappen  der  Pumpe;  dabei  muss 
man  langsam  pumpen. 

Fig.  3.  Diese  Dampfpumpe  ist  von  be¬ 
sonderer  Construction;  sie  hat  zwei  Wasser¬ 
cylinder  rechts  und  links  vom  Dampf  - 
cylinder.  Sie  nimmt  so  wenig  Raum  ein, 
als  für  eine  Pumpe  mit  Schwungrand  mög¬ 
lich  ist.  Das  Gestell  ist  zugleich  Luftbe¬ 
hälter.  Die  Saug-  und  Druckröhren  sind 
rechts  und  links  angebracht.  Beide  Wasser¬ 
cylinder  stehen  mit  denselben  Ventilen  in 
Verbindung;  dieselben  sind  leicht  zu  be¬ 
sichtigen,  man  braucht  nur  den  Deckel  rechts 
oder  links  zu  öffnen.  Die  Kolbenstangen 
die  Pumpen  dienen  der  Dampfkolbenstange 
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als  Führung:.  Mau  kann  diese  Pumpe  als 
Motor  benutzen;  das  Schwungrad  ist  gedreht 
und  breit  genug  für  einen  Riemen.  Man 
könnte  die  Einwendung  machen,  dass  die 
Wassercylinder  zu  nahe  beim  Dampfcylin- 
der  sind  und  Condensation  bewirken,  allein 
man  findet,  dass,  wenn  die  Pumpe  eine 
halbe  Stunde  ohne  Wasser  geht,  die  Wasser¬ 
cylinder  sich  nicht  warm  anfühlen.  Diese 
Pumpe  hat  5 3/V'  Dampf-Kolben,  21/«"  Was¬ 
ser-Kolben,  8"  Hub- 

Diese  Pumpen  befinden  sich  in  der  Aus¬ 
stellung  in  Thätigkeit  und  erweisen  sich 
als  höchst  zuverlässig  und  gut  construirt 
und  ausgeführt. 


Mähmaschinen  auf  der  Ausstellung. 

VI. 

Bassermann  &  Mondt. 

Die  Nähmaschinenfabrik  von  Basser¬ 
mann  &  Mondt  in  Mannheim  hat  einige 
Exemplare  in  verschiedenen  Ausstattungen 
ihrer  „neuen  geräuschlosen  patentirten 
Sehiffchennähmaschinen,  verbessertes  Singer- 
System“  für  F amili en  und  Gewerbe  ausgestellt. 
Es  war  das  Bestreben  vonBassermann  &  Mondt, 
eine  Nähmaschine  herzustellen  die  bei  vor¬ 
trefflicher  Leistung  sich  hauptsächlich  durch 
Geräuschlosigkeit  und  Leichtigkeit 
des  Ganges  und  grosse  Dauerhaftig¬ 
keit  auszeichnen  sollte.  Es  sind  dies  Ei¬ 
genschaften,  die  jeder,  der  mit  Nähma¬ 
schinen  arbeitet,  sehr  leicht  schätzt  und  ist 
es  genannter  Firma  bestens  gelungen  diese 
Eigenschaften  der  Construction  ihrer  Ma- 
« chine  einzuverleiben. 


maschine  die  rotirende  Bewegung  der  oberen 
Welle  vermittelst  Zahnräder  und  Kurbel¬ 
stange  in  die  hin-  und  hergehende  des 
Schiffchens  überträgt,  geschieht  dies  bei 
Bassermann  &  Mondt  mit  Hülfe  eines  auf 
der  oberen  Welle  aufgekeilten  und  mit 
Excenterstange  versehenen  Excenters  und 
einer  dadurch  in  oscillirende  Bewegung 
versetzten,  zwischen  verstellbaren  Spitzen 
unter  der  Tischplatte  befindlichen  Welle. 
Auf  dieser  letzteren  ist  ein  Hebel  aufge¬ 
keilt,  der  durch  seine  schwingende  Bewe¬ 
gung  das  Schiffchen  hin-  und  herführt. 

Zur  Bewegung  des  Transporteurs  dient 
ebenfalls  ein  auf  der  oberen  Welle  aufge¬ 
keiltes  unrundes  Excenter,  welches  seiner¬ 
seits  ein  System  von  Hebeln  in  Bewegung 
setzt,  durch  deren  verstellbare  Verbindung 
die  verschiedenen  Stichlängen  hervorge¬ 
bracht  werden.  Vor  Abnutzung  an  ein¬ 
ander  gleitender  Theile,  ist  die  Maschine 
durch  gehärtete  Stahlrollen  und  verstell¬ 
bare  Berührungsflächen  geschützt.  Vermöge 
dieser  oben  beschriebenen  Construction 
müssen  den  Maschinen  von  Bassermaen  & 
Mondt  die  erwähnten  Eigenschaften,  als 
Dauerhaftigkeit,  Geräuschlosigkeit 
und  Leichtigkeit  des  Ganges  in  hohem 
Grade  zugesprochen  werden. 

Ein  fernerer  grosser  Vorzug  wird  der 
Bassermann  &  Mondt’schen  Maschine  durch 
eine  ganz  neue  Vorrichtung  verliehen,  mit 
Hülfe  derer  durch  einfache  Verrückung 
eines  kleinen  Schlittens  während  des  Gan¬ 
ges  der  Maschine  die  Zähne  ihres  Vor- 
schieb-Apparates  (Transporteurs)  so  ge¬ 
stellt  werden  können,  dass  dieselben  mehr 
oder  weniger  über  die  Stichplatte 
heraustreten.  —  Diese  Neuerung  ist 
ein  bedeutender  V ortheil  —  denn  wäh¬ 
rend  leichte  dünne  Stoffe  viel  schö¬ 
ner  und  besser  mit  wenig  hochhe¬ 
benden  Zähnen  genäht  werden,  sind 
bei  dicken  und  besonders  schweren, 
wolligen,  haarigen  Stoffen  hoch¬ 
hebende  Zähne  zum  richtigen  Vor¬ 
schieben  und  guten  Nähen  durchaus 
erforderlich. 

Die  Bassermann  &  Mondt’sche 
Nähmaschine  zählt  zu  dem  Guten, 
was  in  der  Wiener  Weltausstellung 
in  der  Nähmaschinenbranche  aus¬ 
gestellt  ist  und  liefert  uns  abermals 
den  Beweis,  dass  die  deutsche  Näh¬ 
maschinenindustrie  wohl  befähigt  ist, 
ihren  Platz  in  dem  grossen  inter¬ 
nationalen  Wettkampfe  zu  behaupten. 


Die  Nähmaschine  von  Bassermann  & 
Mondt  macht  im  ersten  Augenblick  den 
Eindruck  einer  Singnr  Maschine,  mit  wel¬ 
cher  sie  auch  die  obere  Antriebswelle  im 
Arm  und  das  bekannte  Herz  im  Kopf  ge¬ 
mein  hat  und  wodurch,  wie  bei  Singer,  die 
Nadel  ihre  auf-  und  abgehende  Bewegung 
erhält.  Während  nun  die  Singer’sche  Näh- 


VII.  Die  Weed-Maschine  und  die 
Verbesserungen  daran 
von  G.  A.  Fairfield  in  Hartfort,  Connecticut. 

(Hieran  eine  Tafel.) 

Die  Weed-Nähmaschine  hat  gleich  bei 
ihrem  Erscheinen  sehr  viel  Aufmerksam¬ 
keit  auf  sich  gelenkt.  Ihre  verhältniss- 
mässige  Constructions-Einfachheit  und  die 


dadurch  bedingte  Dauerhaftigkeit  sind  all¬ 
gemein  anerkannt.  Man  hat  sie  mit  Recht 
eine  veränderte,  sehr  solide  Howemaschine 
genannt,  deren  Modificationen  eben  dahin 
zielten,  für  die  Theile  der  Howemaschine, 
die  der  Veränderung  bedürftig  erscheinen, 
zweokmässigere  einzusetzen  und  so  das 
System  der  Schiflfchenmaschinen  wesent¬ 
lich  zu  verbessern.  Die  Weed  Compagnie 
hat  mit  diesem  Streben  bedeutenden  An¬ 
klang  und  Anerkennung  gefunden,  zumal 
weil  unter  der  Leitung  des  Mr.  G.  A. 
Fairfield  eine  Reihe  neuer  Verbesserungen 
die  Maschine  noch  leistungsfähiger  machten. 
So  sehen  wir  denn  auch  unter  den  öster¬ 
reichischen  und  deutschen  Fabrikanten  die 
Weedtnaschine  zahlreich  copirt,  respective 
benutzt  und  der  Schwede  0.  A.  Ericson 
in  Gothenburg  hat  die  Weedmaschine  in 
vollständiger  Copie  zur  Ausstellung  ge¬ 
bracht,  —  ohne  das  System  zu  nennen!  — 
Die  neuesten  Verbesserungen  von  G. 
A.  Fairfield  sind  die  folgenden,  auf  der 
beigegebenen  Tafel  abgebildeten.  In  Fig. 
1—5  sind  eine  Reihe  interessanter  Neue¬ 
rungen  gegeben,  welche  sich  auf  die 
Transportirung  und  auf  die  Fadenspannung 
beziehen.  In  Fig.  1  ist  die  Maschine  in 
ihren  wesentlichen  Theilen  dargestellt, 
wozu  Fig.  3  und  11  besonders  Ergänzun¬ 
gen  liefern.  Die  Axe  E  bewegt  den  Nadel¬ 
halter  mittelst  einer  Hebelanordnung,  welche 
aus  Fig  4.  ersichtlich  ist.  Die  Welle  A 
(oder  in  Fig.  3  genannt  6)  bewegt  das 
Schiffchen  in  gerader  Bahn,  wie  bei  Howe, 
aber  vermittelst  einer  Hebelcombination, 
welche  die  Bewegung  sehr  gleichmässig 
macht.  Wie  au3  Figur  1  und  3  ersichtlich, 
ist  unter  der  Maschinenplatte  eine  Axe  G 
angebracht,  welche  an  ihrem  einen  Ende 
ein  einfaches  Schraubenrad  trägt,  in  dessen 
Kammgänge  die  Schraubengänge  einer 
durch  die  Platte  hindurchragenden  Schraube 
G  eingreifen.  Das  andere  Ende  der  Axe 
geht  vor  bis  unter  die  Stichplattc  und 
trägt  hier  eine  Kurbel  7  mit  länglichem 
Schlitz.  In  diesen  Schlitz  passt  ein  Zapfen 
des  Hebels  K,  welcher  seinerseits  den 
Transporteur  trägt  und  am  anderen  Ende 
mittels  Zapfens  in  einen  Schlitz  eingelagert 
ist.  Der  Transporteur  wird  bewegt  durch 
ein  auf  Welle  6  aufgesetztes  Excenter. 
Je  nachdem  man  nun  die  Schleifkurbel 
7  verstellt,  verstellt  man  dadurch  auch  den 
Punkt,  wo  das  Excenter  unter  K  angreift. 
Es  wird  die  Länge  des  Hebels  K  zwischen 
diesen  Punkten  und  dem  Drehpunkte  des¬ 
selben  verändert  und  es  folgt  daraus  eine 
veränderte  Wirkung  des  Transporteurs  in 
dem  einen  oder  andern  Sinne.  —  Eine 
andere  Verbesserung  betrifft  also  die 
Fadenspannung,  ln  Fig.  2  und  3  ist  die¬ 
selbe  angedeutet.  Die  Idee  geht  darauf 
aus,  die  Spannung  des  Fadens,  entsprechend 
den  verschiedenen  Stellungen  des  Nadel¬ 
führers  resp.  der  Nadel  und  der  damit 
verknüpften  Veränderlichkeit  der  Faden¬ 
länge,  zu  reguliren.  Zu  dem  Ende  ist  die 
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Hebelcombination  D  C  A  angebracht.  A 

ist  ein  ungleicharmiger  Hebel,  der  sich 
um  r  dreht  und  der  durch  r  mit  B,  dem 
Nadelhalter  verbunden  ist.  C  ist  ein  Lenk¬ 
hebel  zwischen  A  und  D.  D  ist  mittelst 
Schlitz  4  und  Schraube  3  einstellbar  je 
nach  Bedürfniss  der  Spannung.  Denkt 
man  sich  nun  B  in  der  Stellung  wie  Fig.  2 
zeigt,  so  ist  damit  die  normale  Stellung 
gefunden.  Bewegt  sich  B  weiter  herunter, 
so  wird  A  folgen  wollen  und  muss  sich 
wegen  Combination  mit  C  D  um  r  drehen 
und  das  Fadenloch  2  sinkt  weiter  herab, 
giebt  also  mehr  Faden  hin.  Das  ist  aber 
auch  die  Stellung,  wo  das  Durchgehen  des 
Schiffchens  durch  die  Schleife  statt  hat, 
also  eine  grössere  Länge  des  Garns  ge¬ 
braucht  wird.  Geht  nun  B  wieder  herauf, 
so  schlägt  A  auf  und  zieht  den  Faden 
scharf  empor.  Diese  Einrichtung  ist  in 
der  That  sehr  rationell.  —  In  Fig.  6—9 
ist  eine  Garnitur  des  Stoffhalterfusses  mit 
Stichplatte  dargestellt.  Fairfield  will 
den  Stoffhalter  dauerhafter  und  besser 
machen.  Er  setzt  in  das  conische  Loch 
1  des  Stoffhalterfusses  A  ein  entsprechend 
conisch  gearbeitetes  Stück  ein,  versehen 
mit  4  verschiedenen  Stichlöchern  3  und 
Nuthen  2,  die  über  einen  Wulst  in  1  passen. 
Dieses  Stück  B  wird,  nachdem  es  in  A 
eingesetzt  ist,  mittelst  der  kleinen  Feder 
4,  die  mittelst  5  an  A  befestigt  ist,  fest- 
gehalten.  Je  nach  Bedürfniss  kann  man 
nun  das  Plättchen  B  stellen,  so  dass  das 
eine  oder  andere  Stichloch  für  die  Nadel 
bereit  steht.  —  In  Fig.  10—15  ist  eine 
neue  Vorrichtung  skizzirt,  welche  dahin 
führen  soll,  bei  Stepparbeiten,  Stickereien, 
Zierstich  u.  s.  w.,  bei  welchem  die  Stoffe 
vielfach  gewendet  werden  müssen,  die 
nähenden  Theile  der  Maschine  plötzlich 
anhalten  zu  können,  ohne  die  Bewegung 
der  ganzen  Maschine  zu  unterbrechen. 
Zu  diesem  Zwecke  ist  auch  die  Axe  A 
eigenthüralich  construirt.  Sie  besteht  an 
dem  Ende,  wo  das  Treibrad  C  aufgesetzt 
wird,  aus  einer  Röhre,  die  nachdem  das 
Rad  aufgeschoben  ist  und  fest  eingesetzt 
wurde,  durch  die  Kopfschraube  c  fest¬ 
geschlossen  wird.  Die  Röhre  setzt  sich  fort 
bis  in  die  conische  Scheibe  D,  welche  in 
einen  entsprechenden  conischen  Scheiben¬ 
ausschnitt  des  Rades  C  einpasst,  und  wenn 
dahineingedrückt,  mit  diesem  umläuft.  Die 
Scheibe  D  ist  mit  der  Röhre  A  nicht  fest 
verbunden,  sie  sitzt  dagegen  auf  der 
vollen  Axe  1,  welche  innerhalb  der  Röhre 
liegt  und  mittelst  des  durchgehenden 
Scheibenstückes  6  in  D  fest  mit  D  ver¬ 
bunden  ist.  Auf  derselben  Axe  1  sitzt 
aber  auch  der  Körper  E,  mittels  Schraube 
8  fest  mit  derselben  verbunden.  Zwischen 
D  und  E  ist  die  Röhrenaxe  unterbrochen 
(resp.  mit  Spiraleinschnitt  versehen,  in 
welchem  die  Bolzen  der  Scheiben  D  und 
E  laufen),  so  dass  die  Scheiben  resp. 
die  volle  Axe  1  dem  Druck  der  Feder  2 
olgen  und  in  der  Längsrichtung  eine  Ver¬ 


schiebung  erleiden  können.  Der  Scheiben¬ 
körper  E  hat  nun  eine  in  Fig.  15  und  14 
skizzirte  Gestalt.  Gegen  die  Nase  11  kann 
im  geeigneten  Momente  die  Nase  des 
Hebels  G  anstossen,  dessen  Situation  aus 
Fig.  10  und  11  ersichtlich  ist.  Dieser 
Hebel  wird  dirigirt  vom  Knopfe  f  aus, 
der  sich  über  der  Tischplatte  befindet  und 
durch  dessen  Herabdrücken  der  Hebel  F 
bewegt  wird,  der  seinerseits  den  Hebel  G 
in  Bewegung  versetzt,  so  dass  die  Nase 
g  sich  in  den  Zwischenraum  des  festen 
Lagers  (Fig.  11)  und  E  einlegt,  die  schräge 
Seitenebene  an  11  gleitet  an  g  entlang 
und  es  schiebt  sich  dadurch  E  seitlich, 
ebenso  die  rnitE  fest  in  Verbindung  stehende 
Axe  1  nebst  Scheibe  D.  Dadurch  kommt 
D  ausser  Verbindung  mit  C  und  die  Axe 
1  bleibt  stehen,  während  C  fort  rotirt. 
Ein  Haken  an  g  verhindert  überdies  noch 
ein  Weitergehen  der  Scheibe  E  als  bis 
der  höchste  Punkt  der  schrägen  Ebene, 
die  ein  wenig  geriffelt  ist  (Fig.  15)  mit  g 
eng  sich  berühren.  Diese  seitliche  Ver¬ 
schiebung  von  E  hat  noch  den  Effect,  dass 
(Fig.  10)  der  Hebelarm  13  ebenfalls  seit¬ 
wärts  ausgedrückt  wird,  dadurch  aber  mit 
dem  andern  Arm  durch  die  Verbindungs¬ 
stange  14  den  Hebelarm  15  an  der  Axe 
16  emporhebt.  Hierdurch  wird  am  Ende 
der  Axe  16  der  entsprechende  Hebelarm 
gegen  einen  Apparat  gedrückt,  welcher  an 
der  Aussenseite  des  Gehäuses  für  den 
Nadelführer  und  Stoffhalter  befestigt  ist 
und  mittels  kleiner  Axe  in  Verbindung 
steht  mit  dem  Stoffhalter,  so  dass  bei 
Drehung  dieses  Apparates  der  Stoffhalter 
um  etwas  emporgehoben  wird.  Dieses 
Etwas  wird  bestimmt  durch  die  Einstellung 
dieses  Apparates  mittels  der  Theile  18, 
19,  20,  je  nach  Erforderniss,  welche  sich 
nach  dem  Stoff  richtet.  Durch  die  seitliche 
Verschiebung*  dieses  Apparates  wird  also 
der  Stoffhalter  aufgehoben,  während  die 
Maschine  still  steht  und  man  kann  nun 
den  Stoff  in  beliebige  Stellungen  drehen 
und  wenden.  Ein  Aufheben  des  Druckes 
auf  Knopf  f  bringt  alle  Mechanismen  in  die 
frühere  Stellung  zurück  unter  Mitwirkung 
der  Feder  2,  welche  die  innere  Axe  mit 
dem  Conus  D  in  Friction  zurückbringt  mit 
C  und  so  den  Connex  der  arbeitenden 
Theile  mit  den  bewegenden  Theilen  her¬ 
stellt.  —  Dr.  H.  Grothe. 


Werk  zeugmaschinen. 

(Fortsetzung.) 

Mit  7  Abbildungen. 

Wir  führen  ferner  aus  der  Serie  der 
Blechbearbeitungs-Maschinen  von  Kircheis 
in  Aue  die  folgenden  Maschinen  vor: 

Kr eisscheeren,  mit  schrägliegendem 
Untermesser,  neueste  Construction  mit  ver¬ 
stellbarem  Prisma,  sodass  man  sehr  kleine 
Ringe  ; —  Böden  aus  Böden  —  ausschneiden 
kann,  für  Klempneram  vorteilhaftesten,  für 


Fig.  1. 

Böden  von  3S-350  42-500  50-640  55-750  mm.  Durchm. 
Streifenvon8-150  9-200  10-230  11 -260 mm.  Breite 
Blechstärke  \  \  l  ^  n 


Fig.  2. 


Rohrfalz  -  Zudrückmaschine,  zum 
Zudrücken  und  Absetzen  gefalzter  Rohre, 

0>26o  0,4oo  ff 640  ^>780  booo  1  >270  l)5oo  2,000  M.  Rohrlänge. 


Fig.  3. 

Falz-,  Abkante-  und  Umschlag¬ 
maschine  in  neuester,  vorteilhaftester 
Construction,  mit  Stahlbacken  und  Stell¬ 
rahmen,  für  Falze,  Abkantungen  und  Um¬ 
schläge  von  4  mm.  an  in  allen  Breiten, 
für  410  520  640  780  1000  mm.  Blechlänge. 


Fig.  4. 

Lochstanze  mit  Scheere,  neuester 
Construction,  zum  Schneiden  und  Lochen 
starker  Bleche  und  Bandeisen,  incl.  Matrize, 
140  210  285  mm.  Schnittl. 
für  Eisenbleche  bis  3  4^2  6  „  stark, 

für  Bandeisen  bis  5  61/2  8  „  „ 

für  Löcher  in  solche 

bis  ...  .  6  9  12  „  Durchm. 


Falz-  und  Abkante¬ 
maschine,  stehend,  mit 
Kreuzsupport,  für  stärkere 
Bleche,  compact  gebaut, 

für  1,000  1,300  1,500  2,ooo  M. 
Blechlänge. 

An  eine  starke,  stehende 
Säule  angeschraubt, 
nimmt  diese  Maschine 
wenig  Raum  ein  und  die 
Bewegung  der  Wangen 
in  stehenden  Zapfen  ist 
eine  sehr  leichte. 


Fig.5. 
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Hebelscheere,  zum  Schneiden  starker 
Bleche  und  Bandeisen  von  grösstem  Vor¬ 
theil. 

Messerlänge  190  240  285  290  mm- 
fürEisenblechebisl1/^  272  3x/2  47a  „  stark 
für  Bandeisen  bis  .3  4  5  6  „  „ 

\ 


Fig.  6. 


Diese  Scheeren  werden  auch  federnd  aus¬ 
geführt  und  haben  in  Kircheis’s  Sortiment 
mannigfache  Variationen. 


Fig.  7. 


Bohrmaschine  neuester  Consruction, 
mit  dreifacher  Räderübersetzung  und 
eisernem,  verstellbarem,  gehobeltem  Tisch, 
in  compactester,  solidester  Ausführung, 
für  Löcher  bis  mit  22mm,  bis  mit  30mm 
Durchmesser. 

Es  ist  diese  Maschine  sehr  sorgsam 
gearbeitet  und  als  eine  Zierde  der 
Kircheis’schen  Ausstellung  zu  betrachten.  — 
Wir  erwähnen  übrigens  noch,  dass 
Mino  &  Figli  in  Allessandria  (Italien) 
eine  Serie  Blechbearbeitungsmaschinen  aber 
nur  in  Photographie  vorgeführt  haben.  Die 
Abbildungen  lassen  auf  recht  hübsche  Con- 
struction  schliessen.  Auch  Dandoy,  Melliard 
Lucq  &  Cie.  von  Paris  haben  etliche  hier¬ 
her  gehörige  Maschinen  nämlich  Scheeren 
und  Stanzen  in  recht  solider  Arbeit  aus¬ 
gestellt.  — 

(Fortsetzung  folgt.) 


Die  deutsche  Abtheilung  für  kirch¬ 
liche  Kunst. 

Man  erlebt  auf  Ausstellungen  gar  man¬ 
cherlei  vorher  undenkbare  Sachen  und  so 
such  hier  wieder.  In  der  deutschen  Ab¬ 
theilung  befindet  sich  eine  Section,  welche 
den  Namen  trägt:  Kirchliche  Kunst. 
Was  ist  dort  Alles  zusammengepackt? 
Orgeln  und  Heiligen-Bilder,  Teppiche  und 
Korbwaaren,  Schuhstifte  und  Bilderrahmen 
und  tausend  andere  Producte,  von  den 
offenen  Hallen  der  Section  nicht  zu  reden, 
wo  die  Heiligen  sogar  Bier  trinken  könnten, 
.  denn  die  vortrefflichen  Büffets  mit  Bier¬ 
pumpen  und  Bierspritzen  von  Hammer¬ 
schmidt  u.  Wrescher  in  Barmen  haben 
dort  ihre  —  unpassendste  Stelle  gefunden. 
Ebenso  unpassend  stehen  auch  die  Schuh¬ 
stifte  und  Leisten  dort.  Aber  sie  sind 
einmal  da  und  wenn  sie  auch  kein  Schuster 
dort  je  suchen  wird,  so  kommt  er  viel¬ 
leicht  einmal  zufällig  dorthin.  Aber  eine 
wahre  Strafe  ist  eine  solche  Einrichtung 
und  Installation  für  Fabrikanten,  die  wie 
Alois  Schmidt  in  Reinerz  eine  sauber 
geordnete  Collection  ihrer  bekannten  treff¬ 
lichen  Fabrikate  vorführten  oder  wie  Otto 
Paul  in  Berlin  sich  bemühten,  den  Fa¬ 
brikationsgang  der  Stiftmacherei  darzu¬ 
stellen.  Letztem  ist  nun  noch  das  Unglück 
passirt,  dass  neben  dem  unpassenden  Auf¬ 
enthalt  auch  noch  der  Regen  von  oben 
herab  durch  das  Dach  hindurch  schlug  und 
seine  Ausstellung  unter  Wasser  setzte.  — 
Die  Sorgfalt,  welche  die  löbliche  deutsche 
Commission  auf  diesen  Einbau  verwendet 
hat  —  ist  Staunens werth!  Man  wciss  nicht, 
ob  man  die  Zusammenwürflung,  das  Auf¬ 
hängen  von  Ausstellungsgegenständen  dicht 
unter  der  Decke,  so  dass  sie  nun  von  Nie¬ 
mand  geprüft  werden  können  (vielleicht 
sehr  günstig  für  den  Aussteller)  oder  den 
mangelhaften  Bau  mehr  anstaunen  soll.  Ob 
sich  die  Orgeln  dort  gut  conserviren  werden  ? 

Jedenfalls  hätten  die  Herren  Gebr.  Wal¬ 
ter  aus  Guhrau  und  Fr.  Steinmeyer  &  Co. 
aus  Oettingen  lieber  andere  Plätze  ausge¬ 
sucht,  deren  Fabrikate  in  der  That  hier  dem 
grösseren  Publicum  so  gut  wie  entzogen 
sind.  Im  Uebrigen  aber  müssen  wir  ge¬ 
recht  anerkennen,  dass  der  vordere  Raum 
vor  den  Orgeln  in  der  That  das  Gepräge 
kirchlicher  Kunst  trägt.  Es  sind  dort  eine 
Menge  Statuen  von  Heiligen,  von  Christus 
und  Maria  aufgestellt,  wie  sie  in  der  katho¬ 
lischen  Kirche  noch  gebräuchlich,  roh  ge¬ 
arbeitet,  bunt  bemalt  ohne  Anrecht  und 
Anspruch  auf  Kunstwerth.  Es  hebt  sich 
sogar  der  Christus  von  Jannasch  aus 
dem  Anhaitischen  in  sogenanntem  Ascanalit 
gebrannt,  als  künstlerisch  behandelt  hervor, 
trotzdem  er  doch  nicht  genug  Ausarbeitung 
erfahren  hat.  Auch  der  heilige  Michael 
von  J.  E.  Stiefenhofer  aus  München  und 
Augsburg  ist  ein  besseres  Werk  als  die 
Vordermayer’schen  Dutzendfiguren.  A.  Gug- 
genberger  in  München  bringt  ein  gutes 
Altarmodell.  Wir  übergehen  diese  kirch¬ 


lichen  Handelsartikel  und  nennen  noch  die 
gedruckten  Kirchenfenster  von  Dr. 
Oidtmann  in  Linnich,  die  guten  Glas¬ 
malereien  von  Emil  Baenisch  in  Görlitz, 
(weiche  übrigens  jetzt  hier  fortgenommen 
sind)  und  die  Skizzen  für  Kirchenfenster 
von  Louis  Müller  in  Berlin.  An  kirch¬ 
lichen  Geweben  hat  J.  A.  HietelinLeip- 
zig  Vorzügliches  gebracht  mit  seinen  Gold-, 
Silber-  und  Seidenstickereien.  Anna  Hahn 
in  Berlin  hat  sich  mit  Glück  in  altvene- 
tianischer  Stickerei  versucht  und  die  Ge¬ 
schwister  Osiander  in  Ravensburg 
zeichnen  sich  durch  Anstreben  guter  For¬ 
men  aus.  —  Adolf  Araud  aus  Bibe- 
rach  fügt  diesem  ernsten  Gewimmele  von 
Heiligenschein  seine  Grabkränze  und  Blu¬ 
men  aus  Blech  zu,  aber  er  führt  uns  gleich¬ 
zeitig  an  den  Ranken  seines  Epheus  und 
Immergrüns  und  aus  der  vollen  Blumen¬ 
urne,  die  sein  schönes  Arrangement  krönt 
wieder  hinaus  aus  dem  kalten  Kirchenge¬ 
biete  irr  die  Anschauung  der  frischen  Natur 
zurück.  Nicht  ohne  tiefen  Grund  hat  das 
Volk  seine  Heiligen  und  seine  Kirchen  mit 
Blumen  geschmückt.  Es  war  das  Gefühl, 
das  Trübe  und  die  Hohlheit  und  Kälte  der 
kirchlichen  Räume  freundlicher  zu  gestalten. 
Der  Mensch  kann  nun  einmal  das  Trübe 
nicht  ertragen.  Die  Fabrikation  der  „immer¬ 
dauernden“  Blechblumen  ist  eine  einfluss¬ 
reichere  geworden  als  man  denken  sollte. 
In  Tausenden  von  Wohnungen,  deren  düs¬ 
tere  Räume  die  wahren  Kinder  der  Natur 
ersterben  lassen,  führt  uns  die  Hand  des 
Blumenkünstlers  das  Bild  derselben  vor. 
Adolf  Araud  behandelt  die  Formen  für 
Blätter  und  Blüthen  mit  einer  gewissen 
Meisterschaft  und  weiss  die  Farben  den 
Gestalten  anzupassen.  Freilich  werden  auch 
von  ihm  einzelne  Schwierigkeiten  des  Ma¬ 
terials  nicht  überwunden,  aber  wir  finden 
überall  Lebendigkeit  und  Gefälligkeit  in 
seinen  Fabrikaten. 


Englische  Conserven  und  Bisquits. 

Es  ist  bekannt,  in  welcher  Weise  die 
Industrie  der  Nahrungsmittelbereitung  und 
Conservirung  in  England  thätig  ist.  Seit 
den  vierziger  Jahren  dieses  Jahrhunderts 
hat  diese  Industrie  sich  in  einer  Grossartig¬ 
keit  entwickelt,  die  in  der  That  die  kühnsten 
Hoffnungen  und  Erwartungen  übertrifft,  die 
man  an  dieselbe  bei  ihrem  Entstehen  ge¬ 
knüpft  hat.  Bei  den  Ausstellungen  zumal 
war  es  stets  gewährt,  eine  Rundschau  über 
das  Emporkommen  dieser  Manufacturen  z ü 
halten  und  Jahre  hindurch,  zumal  seit  1851 
sahen  wir  Pelk  Frean  &  Cie  von  London, 
Huntley  &  Palmers  von  Reading  und  London, 
Grosse  &  Blackwell  von  London,  John 
Moir  &  Son  und  A.  mit  ihren  Bisquits, 
Mixed  Pickles,  Fleischextracten  u.  s.  w.  auf 
den  Expositionen  erscheinen  und  jedesmal 
in  enormer  Weiterentwicklung.  Gegen  diese 
englische  Industrie  ist  die  deutsche  Con¬ 
serven-  und  Bisquit-Industrie  ein  kleinster 
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Zwerg  geblieben,  vor  allem  bat  diese  nichts 
wirklich  Reelles  und  Gutes  geschaffen.  Darin 
liegt  aber  die  Hauptforce  der  Engländer  und 
wenn  wir  heute  das  ganze  Contingent  der 
Fancy  Bisquits  von  England  als  von  aus¬ 
gezeichneter  Qualität  bezeichnen  müssen, 
zugleich  von  trefflichem  Geschmack,  so 
können  wir  den  deutschen  Bisquits  nur 
eine  traurige  Geschmacklosigkeit  nach¬ 
rühmen.  Die  deutschen  Fabrikanten  haben 
eben  den  Grundsatz  der  Engländer  hierfür 
nicht  begriffen,  der  da  lautet  billig  und 
gut.  Es  ist  traurig  genug,  dass  wir  unter 
den  deutschen  Präparaten  als  erwähnens- 
werth  nur  die  weltberühmte  Erbswurst  und 
das  Dr.  Jacobsen’sche  Fleischextractbrot 
zu  nennen  vermögen.  Uebrigens  finden 
wir  dies  zu  eruiren  bei  den  Franzosen, 
Belgiern  und  anderen  Völkern,  obwohl  in 
weit  geringerem  Maasse.  In  Frankreich  giebt 
es  gute  Conserven,  gute  Confecte,  die  Holländer 
sind  in  Conserven  bedeutend  geworden,  die 
Italiener  in  Confecten,  —  aber  als  Con- 
currenten  von  England  sind  sie  doch  alle 
unbedeutend. 

Die  englischen  Fabrikanten  sind  auch 
diesmal  in  imposanter  Anzahl  erschienen. 
Yuille  von  Glasgow  bringt  uns  reine 
Extracte  von  Kaffee,  Salvey,  Orange  u.  s.  w., 
und,  was  uns  sehr  merkwürdig  erscheint, 
Essenzen  von  Kaffee  mit  Cichorien  und  von 
Kaffee  mit  Milch  und  Zucker.  J.  S.  Fry 
und  Sons  stellt  seine  Chocoladen  aus,  die 
Milk  Company  in  London  ihre  Aylesbyry 
Condensed  Milk  und  Präparate  von  Cacao, 
—  Mc  Call  &  Co.  von  London  debutirt 
mit  präservirtem  australischen  Fleisch. 
Geyelin  &  Co.  in  London  versucht  die 
Lebensmittel  zu  concentriren ,  so  dass  sie 
leicht  tragbar  sind  und  wenig  Raum  fort¬ 
nehmen.  Fr.  King  &  Son  in  London 
tischt  ganze  Speisen  in  fertiger  Form  auf, 
wie  sie  jetzt  für  die  britische  Schifffahrt 
Benutzug  finden.  Wir  nennen  die  Confecte 
und  Marmeladen  von  Borwick  &  Sons, 
von  Mc  Gregor  in  Dumfries,  die  Woburn- 
Sauce  und  die  Nabob- Sauce  „die  deli- 
ciöseste  Sauce  der  Welt.“  —  Was  Alles 
diese  Aussteller  gewissermassen  in  specie 
vorführen,  das  geben  uns  die  Häuser  Crosse 
und  Black  well  (Solio  Square,  London)  und 
Huntley  &  Palmers  von  Reading  und. 
London  in  grosser  Collection.  Die  Reich¬ 
haltigkeit  der  Vitrine  resp.  der  Ausstellung 
von  Crosse  &  Blackwell  ist  enorm.  Was 
die  feine  Küche  und  der  sogenannte  ge¬ 
bildete  Geschmack  des  Menschen  liebt,  ist 
hier  vertreten  und  zwar  in  einer  eleganten 


Verlag  vod  Julius  Springer,  Berlin. 
Monbijooplatz  8. 


Anordnung,  einer  sicheren  Conservirungs- 
methode.  Die  Engländer  sind  für  die  Con¬ 
serven  darin  gross,  dass  sie  für  die  ver¬ 
schiedensten  Formen  der  Früchte  und  Pro- 
ducte  des  Pflanzen-  und  Thierreichs  ge¬ 
eignete  Gefässe  schaffen,  so  dass  das  Quan¬ 
tum  der  Conservationsflüssigkeit  in  stets 
richtigem  Verhältniss  steht,  zu  dem  Quan¬ 
tum  des  zu  conservirenden  Productes.  Diese 
Erkenntniss  eines  entschieden  nicht  zu  über¬ 
sehenden  Punktes  giebt  unseres  Erachtens 
nach  den  Engländern  einen  Theil  ihrer  Supe- 
riorität  in  dieser  Industrie.  Dazu  kommt, 
dass  Crosse  &  Blackwell  die  Conservirungs- 
flüssigkeit  sich  selbst  bereiten.  Die  mäch¬ 
tigen  Essigfabriken  dieser  Firma  zu  London 
sind  ja  weltbekannt,  mit  ihren  Bottichen 
zu  30,000  Gallonen  und  mehr.  Das  reinste 
Fabrikat  sichert  allein  eine  vollkommene 
Conservirung.  Sodann  aber  werden  die 
Producte  vor  dem  Einlegen  auf  das  sorg¬ 
samste  gereinigt  und  von  Wasser  befreit, 
weil  der  Zusatz  des  anhängenden  Wassers 
von  Einfluss  sein  kann  auf  die  Grädigkeit 
des  Essigs  und  Branntweins.  Endlich  wird 
auf  absolut  sicheren  und  dichten  Verschluss 
der  Gefässe  geachtet. 

Die  sorgfältige  Beachtung  aller  dieser 
Punkte  sichert  allein  das  Gelingen.  Crosse 
&  Blackwell’s  Conserven  sind  nach  diesen 
Grundsätzen  gearbeitet.  Sie  nehmen  daher 
auch  den  ersten  Rang  ein.  Die  Flüssig¬ 
keiten  erscheinen  vollkommen  klar  trotz  der 
Einlage  und  bezeugen  Reinheit  der  Conser- 
virungs- Flüssigkeiten  und  sorgfältige  Prä¬ 
paration  des  Productes.  —  Was  finden 
wir  nun  in  dieser  Vitrine?  —  Wir  müssten, 
um  das  zu  beschreiben  eine  Seite  volldrucken 
von  Namen  und  Qualitäten.  Mit  den  Pickles 
beginnt  der  Preiscourant,  er  bezeichnet  die 
trefflichen  Saucen,  die  Essig-  und  Mostrich¬ 
sorten,  Oele  und  Pfeffer,  —  und  geht  dann 
zu  den  Conserven  von  Fischen  über.  Die 
Früchte,  Körner  und  Zwiebeln  in  Zucker, 
Branntwein  und  Essig  folgen.  Eine  impo¬ 
sante  Reihe  Suppen-Präparate  schliessen  sich 
an  u.  s.  w.  u.  s.  w.  Ein  ganzes  Jahr  hätte 
man  zu  kosten  und  zu  essen,  wollte  man 
Alles  durchprobiren. 

Wie  Crosse  &  Blackwell  in  Conserven  gross, 
so  stehen  Huntley  &  Palmers  jetzt  als  die 
bedeutendsten  Fabrikanten  für  Fancy  Bis¬ 
quits  da.  Der  Ausdruck  „Bisquit“  umschiiesst 
eigentlich  nur  eine  kleine  Anzahl  Waaren,  wie 
sie  aus  Anwendung  von  Mehl,  Ei,  Butter  her¬ 
vorgehen  kann!  Allein  die  unermüdliche 
Anstrengung  der  Engländer  hat  über  der 
Grundlage  dieser  drei  Körper  Hunderte  ja  I 
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Tausende  von  Producten  aufgebaut,  immer 
neue  Variationen  über  ein  und  dasselbe 
Thema.  Huntley  &  Palmers  geben  in  ihrer 
Ausstellung  den  lebhaftesten  Beweis  davon. 
Bekannt  ist  es  ja,  dass  dies  aus  kleinen 
Anfängen  in  Reading  hervorgegangene  Haus 
allmälig  einen  Weltruf  sich  erworben  hat. 
Es  begegnete  uns  1851  noch  klein  auf  der 
Londoner  Ausstellung,  grösser  in  Paris  1855, 
bereits  kräftig  und  mächtig  dastehend  in 
London  1862  und  in  immer  wachsender  Aus¬ 
dehnung  in  Paris  1867,  in  Amsterdam  1869. 
Es  ist  interessant  in  solchen  Stadien  das 
Leben  eines  Geschäftskreises  beobachten 
zu  können.  Was  Huntley  &  Palmers  hier 
ausgestellt  haben,  ist  vorzüglich.  Jede 
Variation  der  bekanntlich  tausendfach  ver¬ 
schiedenen  Ansprüche  des  Geschmackes  ist 
hier  Rechnung  getragen.  Auf  diese  Weise 
können  allein  die  Bisquits  das  sein,  was  sie 
ihrer  Zusammensetzung  nach  und  ihrer  Be¬ 
stimmung  nach  sein  sollen,  nämlich  nicht 
Confituren,  sondern  Nahrungsmittel.  Um 
dies  zu  erreichen,  haben  H.  &  P.  die  Waa- 
renpreise  ungemein  niedrig  gestellt  und  lie¬ 
fern  franco  ohne  Verpackungsberechnug  nach 
Frankreich,  Belgien,  nach  Holland.  Leider 
müssen  wir  Deutsche  noch  höhere  Preise  für 
diese  Waare  zahlen,  weil  es  dem  Hause  bis¬ 
her  nicht  möglich  war,  gleiche  Bedingungen 
zu  erhalten  für  Transport  und  Zoll  wie  in 
den  vorgenannten  Ländern.  Hoffen  wir,  dass 
auch  Deutschland  bald  diese  Condition  ein- 
gehen  wird  und  dass  diese  trefflichen  eng¬ 
lischen  Fabrikate  die  berechtigte  Aufnahme 
und  Anwendung  bei  uns  finden.  — 

Im  Allgemeinen  aber  giebt  uns  die  eng¬ 
lische  Ausstellung  der  Conserven  und  Bis¬ 
quits  wieder  ein  Vorbild,  das  zu  erstreben,, 
die  Aufgabe  deutschen  Gewerbfleisses  sein 
müsste.  Man  sagt  uns,  dass  das  deutsche 
Product  nicht  mehr  mit  dem  bereits  so- 
verbreiteten,  englischen  Product  concuriren 
könne,  man  weist  auf  die  vortrefflichen  Ein¬ 
richtungen  und  Maschinen  hin,  mit  deren 
Hülfe  die  Engländer  auch  in  dieser  Branche 
vorangekommen  sind.  Nun,  warum  wenden 
wir  nicht  auch  diese  rationellen  Koch-  und 
Abdampf-Apparate  an,  mit  denen  die 
Küchen  von  Crosse  &  Blackwell  ausgerüstet 
sind  und  die  Verschluss-Vorrichtungen,  Rei¬ 
nigungs-Apparate  etc.  —  oder  die  Teigbear¬ 
beitungsmaschinen,  die  Formmaschinen,  die 
rationellen  Backöfen,  wie  Huntley  &  Pal¬ 
mers?  — 
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Mittheilungen  des 

Deutschen  Bureaus  des  Dr.  H.  Grothe 
auf  der  Welt-Ausstellung  in  Wien. 

Der  Würfel  ist  gefallen.  Am  18.  August 
sind  die  von  der  Jury  zuerkannten  Preise 
verkündet  worden.  Wie  wir  schon  früher 
mitgetheilt  hatten,  sollten  die  Preise  von 
früheren  Methoden  der  Ausstellungs-Preis- 
Vertheilungen  abweichend  ertheilt  werden, 
was  die  Bedeutung  und  Höhe  des  Preises 
anbelangt.  Es  wurden  dabei  folgende 
Preise  in  Aussicht  genommen,  die  in  der 
That  jetzt  vertheilt  worden  sind: 

1.  Das  Ehrendiplom  für  hervorra¬ 
gende  Leistungen  im  grossen  Stil,  für  Er¬ 
findung  von  entscheidender  Bedeutung,  für 
grossartige  Förderung  des  Allgemeinwoh¬ 
les  u.  s.  w. 

2.  Die  Medaille  für  Kunst.  Die¬ 
selbe  hat  das  beigedruckte  Gepräge.*) 


3.  Die  Medaille  „dem  Fortschritte“, 
Dieselbe  hat  folgendes  Gepräge  auf  der 
Reversseite,  während  auf  allen  Medaillen 
die  Aversseite  den  Kopf  des  Kaisers  ent¬ 
hält,  wie  oben: 


4.  Die  Medaille  „dem  Verdienste“. 

Es  ist  hierbei  zu  bemerken,  dass  die 
Fortschritts-  und  die  Verdienstmedaille  ur¬ 
sprünglich  als  gleichwerthig  hingestellt 
worden  sind.  In  der  That  hat  Baron  Schwarz 
wiederholt  diese  Gleichberechtigung  betont 
ruid  aufrecht  erhalten.  Die  Jury  scheint 
einen  Unterschied  zu  Gunsten  der  Fort¬ 
schrittsmedaille  gemacht  zu  haben.  In 


*)  Wir  bemerken,  dass  die  Cliches  zu  diesen 
Medaillen  bereits  in  fünf  Grössen  von  45  mm.  an  bis 
15  mm.  Durchmesser  zu  1  Va  Rthlr.  —  Va  Thlr.  pro 
Stuck  von  Otto  Below  in  Berlin,  Ritterstrasse  59  zu 
beziehen  sind. 


der  That  aber  halten  wir  diesen  Unterschied 
für  unzulässig,  da  es  sehr  viele  Gegenstände 
und  Producte  giebt,  ebenso  Leistungen  der 
technischen  Wissenschaften  für  welche  eine 
Fortschrittsmedaille  zu  ertheilen  ein  com- 
pleter  Unsinn  wäre,  während  andererseits 
die  Verdienstmedaille  auch  vielen  Sachen  un- 


Fortschrittsmedaille  nur  einen  bedingten 
höheren  Werth  haben,  z.  B.  bezüglich  spe- 
cieller  Industriezweige. 

5.  Medaille  für  guten  Geschmack 
wird  folgenden  Revers  zeigen. 


lediglich  Anerkennungsmedaille  für  die  ei¬ 
gentlichen  Schaffer. 


7.  Das  Anerkennungsdiplom. 

Wir  fügen  nun  hier  die  Liste  der  Preise 
an,  die  auf  die  vom  Deutschen  Bureau  des 
Dr.  H.  Grothe  (direct  und  indirect)  ver¬ 
tretenen  Aussteller  gefallen  sind. 

I.  Gruppe. 

1.  Actien-Gesellschaft  Vulkan  in  Königs¬ 
berg:  Taucherapparate.  V.  M. 

2.  Englerth  u.  Cünzer  in  Eschweiler  Aue : 
Flacheisen.  A.  D. 

3.  Gebr.  Glöckner  in  Tschirndorf:  Brems¬ 
klötze.  A.  D. 

II.  Gruppe. 

L  Gebr.  Eberhard  in  Ulm:  Pflüge.  V.  M. 

2.  Fr.  von  Homeyer  in  Ranzin:  Wolle. 
V.  M. 

3.  Gebr.  Hanko  in  Neucoschütz:  Mähma¬ 
schinen.  V.  M. 

4.  Dr.  A.  Pollmann  in  Bonn:  Bienenzucht. 
V.  M. 

5.  R.  Werner  in  Camenz:  Pflüge.  A.  D. 

III.  Gruppe. 

1.  C.  van  Baerle  in  Worms:  Wasserglas. 
V.  M. 

2.  L.  Barkowski  in  Berlin:  Anilinfarben. 
V.  M. 

3.  Chemische  Fabrik  in  Oranienburg :  Vitriol 
und  Dünger.  V.  M. 

4.  Otto  Eichborn  in  Bonn:  Gelatine.  V.  M. 

5.  Franz  Maria  Farina  in  Cöln:  Cölner- 
wasser.  V.  M. 

6.  Gadamer  u.  Jäger  in  Waldenburg:  Zünd¬ 
hölzchen.  A.  D. 

7.  Dr.  Emil  Jacobsen  in  Berlin:  Chem. 
Spezialitäten.  A.  D. 

8.  Hugo  Raussendorf  in  Berlin:  Aether. 
Oele.  V.  M. 

9.  Max  Singer  in  Tournai:  Farbstoffe.  V.M. 

10.  C.  A.  Springmann  in  Osnabrück:  Mi¬ 
neralfarben.  V.  M. 

11.  British  Seaweed  Company  in  Glasgow: 
Chem.  Producte  aus  Seegras.  V.  M. 

IV.  Gruppe. 

1 .  Louis  Ackermann  ir.  in  Berlin :  Liqueure. 
V.  M. 

2.  I.  A.  Gilka  in  Berlin:  Liqueure.  Sprit. 
F.  M. 

3.  Samuel  Häusler  in  Hirschberg:  Syrup. 

V.  Gruppe. 

1.  Kulmbacher  Spinnerei:  Baumwollge- 
spinnste.  A.  D. 

2.  Kaiserslautern  Kammgarnspinnerei.  FM 

3.  Braunschweigische  Actiengesellschaft für 
Jute  und  Flachsspinnerei.  F.  M. 

4.  Bergmann  u.  Co.  in  Berlin:  Gefärbte 
Wollgarne.  V.  M. 

5.  Wilh.  Bernhardt  sen.  in  Leisnig:  Rock¬ 
stoffe.  V.  M. 

6.  Jacob  Biermayer  in  Straubing:  Stiefel. 
A.  D. 

7.  Emil  Bodewig  u.  Co.  in  Cöln:  Segel¬ 
tuch.  F.  M. 

8.  Otto  Budde  in  Barmen:  Zanella.  F.  M. 
(coli.) 
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9 — 35.  Bielefelder  Leinenindustrie-Collectiv- 
ausstellung.  F.  M. 

36 — 50.  Förster  Collectivausstellung  der 
Buckskinfabrikanten.  Y.  M. 

51.  Cremonesi,  Yaresi  u.  Co.  in  Lodi:  Woll¬ 
stoffe.  Y.  M. 

52.  L.  Dalheim  u.  Co.  in  Berlin:  Wollstoffe. 
V.  M. 

53.  Christian  Dierig  in  Langenbielau :  Baum- 
wollen-Garne.  F.  M. 

54.  C.  Döhler  in  Crimmitzschau :  Bukskins. 
A.  D. 

55.  Franz  Ebel  Nachfolger  in  Berlin:  Wa¬ 
genposamenten.  A.  D. 

56.  E.  Fogl  in  Wien:  Wäsche.  G.  G.  M. 

57.  Gebr.  Frankenstein  in  Bielefeld:  Herren¬ 
kleider.  A.  D. 

58.  Julius  Martin  Friedländer  in  Berlin: 
Plüsche.  V.  M. 

59.  Gevers  u.  Scllmidtsche  Teppichfabrik  in 
Schmiedeberg:  Smyrnateppiche.  F.  M. 

60.  C.  A.  Gröschke  in  Forst:  Bukskins. 
V.  M. 

61.  C.  S.  Häusler  in  Hirschberg:  Rosshaar¬ 
gras.  A.  D. 

62.  Ernst  Hammer  in  Forst:  Bukskins.  A.D. 

63.  F.  A.  Hennig  Söhne  in  Guben:  Kunst¬ 
wollgarne.  V.  M. 

64.  E.  Hessel  in  Berlin:  Chäles.  Y.  M. 

65.  Alfr.  Hieronymus  u.  Co.  in  Bonn:  Jute¬ 
garne.  A.  D. 

66.  Hielle  u.  Dittrich  in  Girardowo.  F.  M. 

67.  Erdmann  Hoffmann  in  Sorau:  Tuche. 
Y.  M. 

68.  Heinrich  Jacob  in  Forst:  Bukskins. 
V.  M. 

69.  G.  Klemm  in  Forst:  Wollstoffe.  V.  M. 

70.  Liebermann  u.  Söhne  in  Berlin:  Näh¬ 
seide.  Y.  M. 

71.  Aug.  Lindner  in  Waldfischbach:  Fla¬ 
nelle.  A.  D. 

72.  Gebr.  Markwal  dt  in  Luckenwalde: 

Doubles.  V.  M. 

73.  Ernst  Menzel  in  Forst:  Bukskins.  A.D. 

74.  Morand  u.  Co.  in  Gera:  Merinos.  F.  M. 

75.  Mosoeus  u.  Gronau  in  Berlin:  Kleider¬ 
zeuge.  A.  D. 

76.  F.  Peter  Ostermann  in  Barmen:  Baum¬ 
wollgarne.  Y.  M. 

77.  Pasquay  freres  u.  Comp,  in  Wasseln- 
heim:  Bourrette.  A.  D. 

78.  F.  A.  Richard  in  Spremberg:  Tuche. 
V.  M. 

79.  C.  IT.  Rimpier  in  Schwiebus:  Tuche. 
V.  M. 

80.  Gebr.  Ritter  in  Berlin:  Wäsche.  Y.  M. 

81.  Philipp  Rüdiger  in  Forst:  Tuche.  Y.  M. 

82.  Alois  Schmidt  in  Reinerz:  Schuhstifte. 
A.  D. 

83.  E.  Senkel  in  Spremberg:  Tuche.  A.D. 

84.  Ad.  Sinapins  in  Spremberg:  Bukskins. 
A.  D. 

85.  W.  Spindler  in  Berlin:  Fäberei.  F.  M. 

86.  A.  Stepl  lan  in  Berlin:  Futterkattun. 
Y.M. 

87.  E.  Timme  in  Berlin:  künstliche  Blumen. 
G.  G.  M. 

88.  Carl  Ullmann  in  Apolda:  Wollenwaaren. 
A.  D. 

89.  Otto  Ullrich  in  Werdau:  Tuche.  V.  M. 

90.  I.  Unruh  in  Spremberg:  Tuche.  V.  M. 

91.  Emil  Vollmer  in  Bannen:  Leinen.  V.  M. 

92.  Weberschule  in  Werdau.  A.  D. 

93.  Heinrich  Werner  in  Forst:  Buskins. 
V.  M. 

94.  II.  Wimmer  in  Werdau:  Tuche.  A.D. 

95.  Nathan  Wolff  u.  Sohn :  Kattundruckc. 
V.  M. 

96.  C.  Aumann  in  Berlin:  Strohhüte. 

97.  N.  Protzen  u.  Sohn  in  Berlin:  Teppiche. 
V.  M. 

98.  I.  u.  A.  Falk  in  Leipzig:  Tauwerk, 
Drahtseile.  V.  M. 


99.  Beyer  u.  Chuerner  in  Werdau:  Tuche. 
Y.  M. 

100.  Rudolph  Kupfer  in  Werdau:  Tuche. 
A.  D. 

101.  Aug.  Köhn  in  Werdau:  Tuche.  A.  D. 

102.  C.  G.  Bässler  in  Werdau:  Tuche.  A.D. 

103.  Gebr.  Burbach  und  Comp,  in  Gotha: 
Schläuche,  Gurte.  Y.  M. 

VI.  Gruppe. 

1.  Otto  Hiller  in  Berlin:  Wasserdichte 
Gewebe. 

2.  Gebr.  Lewinstein  in  Berlin:  Elastics. 

3.  Fr.  York  in  Bielefeld:  Teppich.  A.  D. 

4.  W.  Kracht  in  Dortmund:  Teppich.  A.  D. 

VH.  Gruppe. 

1.  Stettiner  Eisenbahnbedarfs-  und  Ma¬ 
schinenbau-Anstalt  Arthursberg.  Geld¬ 
schrank.  A.  D. 

2.  Anton  Bickel  in  Wiesbaden:  Heerd. 
V.  M. 

3.  Gebr.  Brünninghaus  &  Comp,  in  Wer¬ 
dohl:  Stahl-  und  Eisenwaaren  V.  M. 

4.  Heinrich  Brunnbauer  in  München:  Blatt¬ 
gold.  V.  M. 

5.  Gerhardi  u.  Comp,  in  Lüdenscheid: 
Waaren  aus  Britanniametall.  Y.  M. 

6.  Hüstener  Gewerkschaft:  Weissbleche. 
Y.  M. 

7.  Aron  Hirsch  u.  Sohn  in  Halberstadt: 
Metallrohre  pp.  F.  M. 

8.  Hermannn  Holtzhausen  in  Leisnig: 
Spänglerwaaren.  A.  D. 

9.  M.  H.  Kernaul  in  Berlin:  Schrauben. 
A.  D. 

10.  Körner  u.  Co.  in  Berlin  Lampen.  A.  D. 

11.  Leo  Laumertz  in  Aachen:  Nähnadeln. 
Y.  M. 

12.  Otto  Kötter  in  Barmen:  Schrauben. 
Y.  M. 

13.  I.  H.  Schmidt  Söhne  in  Westphalen: 
Beleuchtungsgegenstände.  Y.  M. 

14.  Staedler  u.  tJlü  in  Schwabach:  Näh¬ 
nadeln.  Y.  M. 

15.  W.  Völzkow  jr.  in  Berlin:  Metallrahm. 
A.  D. 

16.  Friedrich  Wellmann  in  Altona:  Messer 

A.  D. 

17.  Wild  und  Wessel  in  Berlin:  Lampen. 
V.  M. 

18.  Wolff  u.  Knippenberg  in  Ichtershausen: 
Nähnadeln.  V.  M. 

VIII.  Gruppe. 

1.  Aug.  Schoericke  in  Danzig:  Ebenholz¬ 
schrank.  Y.  M. 

IX.  Gruppe. 

1.  Alsen  u.  Sohn  in  Itzehoe:  Gement  A.D. 

2.  Thonwaarenfabrik  der  Magdeburger 
Bau-Creditbank  in  Magdeburg:  Oefen: 
F.  M. 

3.  Stettiner  Chamottefabrik.  V.  M. 

4.  von  Lewetzow’s  Thonwaarenfabrik  in 
Kiel:  Thonwaaren.  A.  D. 

5.  A.  Kryzanowski  in  Posen:  Cementfi- 
guren.  Y.  M. 

6.  Aug.  Saeltzer  in  Eisennach :  Ceramische 
Producte.  V.  M. 

7.  Friedrich  Siemens  in  Dresden:  Ehren¬ 
diplom. 

X.  Gruppe. 

1.  Louis  Röhle  in  Dresden:  Thürgriffe. 
A.  D. 

XI.  Gruppe. 

1.  München-Dachauer  Papierfabrik.  V.  M. 

XII.  Gruppe. 

1.  Aders  u.  Zeller  in  Berlin:  Oeldruck. 
A.  D. 

2.  Otto  Below  in  Berlin:  Xylographien: 

A.  D. 

3.  Hesslers  Nachfolger  in  Berlin.  Photo¬ 
graphische  Apparate  Y.  M. 

4.  H.  Greiner  u.  Co.  in  Apolda:  Photo¬ 
graphien  auf  Porzellan.  V.  M.  I 


5.  Heinrich  Schnaebeli  in  Berlin:  Photo¬ 
graphien.  Y.  M. 

XIII.  Maschinenwesen. 

1.  Actien- Gesellschaft  für  Maschinenbau 
„Humboldt“  in  Kalk  bei  Deutz:  Luft- 
compressionsmaschine  mit  Gesteinsbohr¬ 
maschine.  Ehrendiplom. 

2.  Märkische  Maschinenbau  -  Anstalt  in 
Wetter  a.  d.Ruhr:  Dampfhämmer:  Ehren¬ 
diplom. 

3.  Dingler’sche  Maschinenfabrik  in  Zwei¬ 
brücken  (ind.):  Dampfmaschine.  Ehren¬ 
diplom. 

4.  Nagel  u.  Kämp  in  Hamburg:  (ind.) 
Turbinen.  Ehrendiplom. 

5.  Hamb.  Amer.  Actien -Gesellschaft  für 
N  ähmaschinen(früher  Pollack  u.  Schmidt) 
in  Hamburg:  Nähmaschinen.  V.  M. 

6.  Actien -Gesellschaft  für  Stückfärberei, 
Appretur  und  Maschinenfabrikation  in 
Charlottenburg:  Appretur  -  Maschine. 
Y.  M. 

7.  Actien-Gesellschaft  etc.  Arthursberg  in 
Stettin:  Waggon.  A.  D. 

8.  Bassermann  u.  Mondt  in  Manheim :  Näh¬ 
maschine  V.  M. 

9.  Wilh.  Bitter  in  Bielefeld:  Pharmazeu¬ 
tische  Apparate  V.  M. 

10.  Bradbury  u.  Co.  in  Oldham:  Nähma- 
maschine.  F.  M. 

11.  Bremer  u.  Co.  in  Braunschweig.  Näh¬ 
maschine.  A.  D. 

12.  Brodnitz  u.  Seidel  in  Berlin:  Pumpen 
V.  M. 

13.  Alwin  Conrad  in  Reudnitz:  Nähma¬ 
schine.  A.  D. 

14.  Gebr.  Decker  und  Co.  in  Cannstadt: 
Pumpen  F.  M 

15.  Eisengiesserei  und  Werkzeugmaschinen¬ 
fabrik  in  Berlin:  Werkzeugmaschinen. 
A.  D. 

16.  Erglerth  und  Cünzer  in  Eschweiler 
Aue:  Walzwerkdampfmaschinen.  A.D. 

17.  Erdmann  Kircheis  in  Aue:  Blechbear¬ 
beitungsmaschine:  F.  M. 

18.  Gagstaedter  u.  Sohn  in  Chemnitz.  F.  M. 

19.  Grimme,  Natalisu.Co.  in  Braunschweig  :• 
Nähmaschinen.  Y.  M. 

20.  Hammerschmidt  und  Wescher  in  Bar¬ 
men:  Armaturen.  A.  D. 

21.  C.  Hoffmann  in  Leipzig:  Nähmaschinen. 
Y.  M. 

22.  Howe  Machine  Comp,  in  New -York: 
Nähmaschinen.  F.  M. 

23.  M.  H.  Kernaul  in  Berlin:  Nähmaschinen. 
V.  M. 

24.  Lange  und  Lindner  in  Berlin:  Nähma¬ 
schinen.  A.  D. 

25.  R.  Lösche  in  Dresden:  Nähmaschinen. 
A.  D. 

26.  C.  D.  Magirus  in  Ulm:  Feuerspritze. 
A.  D. 

27.  Gebrüder  Marx  in  Dresden:  Brücken¬ 
waagen.  A.  D. 

28.  Maschinenfabrik  Augsburg:  Dampf¬ 
maschine,  Turbin,  Druckmschine.  F.  M. 

29.  Möhring  u.  Co.  in  Berlin:  Webstühle. 
Y.  M. 

30.  Muedlos  u.  Schulz  in  Magdeburg:  Näh¬ 
maschinen.  A.  D. 

31.  Naegeli  in  Wegeleben.  Y.  M. 

32.  Dürrkopp  und  Schmidt  in  Bielefeld: 
Nähmaschinen.  A.  D. 

33.  Nester  u.  Breitfeld  in  Erla  bei  Schwar¬ 
zenberg  :  Schraubenschneid  -  Maschine. 
F.  M. 

34.  Theodor  Orth  u.  Co.  in  Leipzig:  Näh¬ 
maschine.  A.  D. 

35.  Carl  Pieper  in  Dresden:  Kesselheiz¬ 
apparat.  A.  D. 

36.  E.  Pruckner  in  Berlin:  Nähmaschinen. 
A.  D. 
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37.  A.  Bansome  u.  Co.  in  London:  Holz¬ 
bearbeitungmaschine.  F.  M. 

38.  Ernst  Sanpe  in  Limbach :  Kettenstüble. 
Y.  H. 

39.  Scheller  n.  Berchtold  in  Thal  weil :  Dampf¬ 
maschinen.  F.  M. 

40.  Seiberlich  n.  Co.  jetzt  Bisaer  Waagen- 
nnd  Maschinenfabrik  in  Bisa:  Waagen. 
A.  D. 

41.  Ashton  u.  Storey  in  London:  Indicator. 
F.  M. 

42.  J.  L.  Stiibinger  in  Chemnitz:  Arma¬ 
turen.  A.  D. 

43.  Adolph  Schwartz  in  Berlin:  Armaturen. 
A.  D. 

44.  Bobert  Steiner  in  Graz:  Faltenbrecher. 
A.  D. 

45.  G.  Stein  in  Berlin:  Posamentiermaschine. 
A.  D. 

46.  Tedesco  u.  Co.  in  Prag:  Dampfkessel 
und  Feuerung.  Y.  M. 

47.  Unionnähmaschinenfabrik  v.  Th.  Mencke 
in  Hamburg:  Nähmaschinen.  Y.  M. 

48.  Chr.  Wandel  in  Beutlingen:  Papiersieb. 
Y.  M. 

49.  B.  M.  Wanzer  u.  Co.  in  Hamilton:  Näh¬ 
maschine.  V.  M. 

50.  Weed  Sewing-Machine  Co.  in  Hartford: 

F.  M. 

51.  Wilcox  u.  Gibbs  S.  M.  M.  Co.  in  New- 
York:  Nähmaschine.  V.  M. 

52.  Joh.  Wernz  in  Erpolzheim:  Bundsicht¬ 
maschine.  A.  D. 

53.  F.  A.  Jauck  in  Leipzig:  Spritzen- und 
Badeeinrichtungen.  V.  M. 

54.  F.  J.  Houer  in  Bavensburg:  Feder¬ 
hammer  pp.  A.  D. 

XIV.  Gruppe. 

C.  E.  Pfister  in  Berlin:  Künstliche  Glie¬ 
der.  A.  D. 

XY.  Gruppe. 

1.  C.  J.  Gebauhr  in  Königsberg:  Flügel. 

F.  M. 

2.  Hadank u.  Sohn  in  Hoyerswerda :  Glocke. 
V.  M. 

3.  B.  Ibach  Sohn  in  Barmen:  Pianos. 
Y.  M. 

4.  Th.  Mann  in  Bielefeld:  Pianos.  Y.  M. 

XVI.  Gruppe. 

Bodewig  u.  Co.  in  Cöln:  Krankenzelt. 
Y.  M. 

XVII.  Gruppe. 

G.  W.  Cordes  aus  Bremerhafen:  Ket¬ 
tungsgeschütze. 

XVIII.  Gruppe. 

1.  Harzer  Actien-  Gesellschaft  für  Eisen¬ 
bahnbedarf  in  Nordhausen:  Hartguss. 
A.  D. 

2.  C.  Leins  u.  Co.  in  Stuttgart:  Fenster¬ 
gestelle.  A.  D. 

3.  W.  Strassburger  in  Berlin:  Zinkorna¬ 
ment.  A.  D. 

XXIII.  Gruppe. 

Emil  Baenisch  in  Görlitz:  Glasgemälde. 
A.  D. 

XXV.  Gruppe. 

Berliner  Handwerkerverein.  V.  M. 
Additionelle  Ausstellung  zur  Ge¬ 
schichte  der  Erfindungen:  Dr.Her- 
mann  Grothe  aus  Berlin:  Y.  M. 

Mitarbeiter  Medaillen. 

Emil  Bodewig  in  Cöln. 

Frömbling  in  Bielefeld  Direetor  d.  K.  Sp. ' 
Landwehr  in  Bielefeld  Ingenieur  der 
mechanischen  Weberei. 

Nagel  in  Bielefeld  Ingenieur  der  mecha¬ 
nischen  Weberei. 

Gustav  Windel  in  Bielefeld  Bleicher  bei 
der  mechanischen  Weberei. 

Sartorius  in  Bielefeld  Direetor  der 
mechanischen  Weberei. 

Wir  bemerken  zum  Schluss  ausdrücklich, 
dass  in  folgenden  Branchen  und  für  folgende  ' 


Ausstellungsobjecte  Preise  nicht  ertheilt  zu 
sein  scheinen: 

1.  Asphaltbedachungen  und  andere  Dach¬ 
deckungen. 

2.  Massen  zur  Umhüllung  von  Dampf¬ 
röhren. 

3.  Stopfbüchsenverpackung. 

4.  Feuer wehrgeräthe  und  Spritzen. 

Es  sind  somit  auf  die  von  dem  Deut¬ 
schen  Bureau  des  Dr.  Grothe  vertretenen 
Aussteller  233  Auszeichnungen  gefallen, 
cra.  90%,  während  im  Allgemeinen  50% 
Preise  vertheilt  sind  bezüglich  der  Aus¬ 
stellerzahl.  Unter  den  Preisen  sind: 
Diplome:  5. 

Fortschritt-Medaillen:  52. 
Verdienst-Medaillen:  84. 
Geschmacks-Medaillen :  3. 
Mitarbeiter-Medaillen :  6. 
Anerkennungs-Diplome :  83. 

Auf  Verlangen  der  prämiirten  Aussteller 
wird  das  Deutsche  Bureau  des  Dr.  PI.  Grothe 
die  ertheilten  Preise  auf  den  Ausstellungs¬ 
objecten  markiren.  Fr. 


Strickmaschinen  auf  der  Ausstellung. 

I.  Grimme -Natalis. 

(Mit  3  Abbildungen.) 

Die  Actiengesellschaft  Grimme,  Nata¬ 
lis  &  Co.  in  Braunschweig  hat  eine  Strick¬ 
maschine  zur  Ausstellung  gebracht,  welche 
folgende  Einrichtung  hat.  Die  Grundein¬ 
richtung  ist  von  dem  Kundstuhle  genommen. 
Hinter  resp.  unter  dem  King  J  stehen  die 
Nadeln.  Nimmt  man  dieselben  alle  heraus, 
so  sieht  man  bei  Aufhub  des  beweglichen 
Cvlinders  PI  die  drei  Treibriegel,  mit  Hülfe 
deren  die  Maschen  gebildet  werden.  Diese 
Kiegel  werden  durch  die  Schrauben  K  M  M 
gehalten. 

Die  Nadeltreiber. 


Fig.  2. 

Dieselben  dienen  dazu,  die  Nadel  auf- 
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und  niederzuführen,  um  dadurch  die  Mas  chen- 
bildung  zu  erzielen. 

Nachdem  die  Nadeln  durch  das  Auf¬ 
legen  des  Garns  sämmtlich  mit  der  ersten 
Masche  verseheu  sind,  wird,  wenn  man 
die  Maschine  in  Gang  setzt,  der  erste  auf¬ 
wärts  stehende  Riegel  M  die  Nadel  zwingen, 
etwas  in  die  Höhe  zu  gehen,  damit  die 
darauf  befindliche  Masche  bis  unter  den 
Löffel  der  Nadel  hinabgleite.  Darnach  wird 
sofort  der  Haken  der  Nadel  den  ihm  vom 
Garnleiter  zugeführten  Faden  auffangen  und 
geht  nun  die  Nadel,  durch  den  Riegel  K 
gezwungen,  abwärts  bis  unter  den  Rand  des 
Cylinders,  wodurch  die  früher  gebildete 
Masche  über  den  Löffel  zurück-  und  abfällt 

—  dieser  schliesst  sich  nämlich  dabei  über 
den  Haken,  um  dadurch  den  neu  aufge¬ 
fangenen  Faden  zu  beschützen  und  das  Ab¬ 
gleiten  der  alten  Masche  zn  ermöglichen. 

Nachdem  wird  der  zweite  aufwärts  ge¬ 
richtete  Riegel  M  die  Nadel  wieder  auf 
ihren  gehörigen  Standpunkt  hinaufführen, 
um  sie  für  den  nächsten  Gang  —  sobald 
wieder  die  Reihe  an  sie  kommt  —  bereit¬ 
zustellen.  Diese  Riegel  K  und  MM  sind 
nun  verstellbar.  K  lässt  sich  gerade  auf- 
und  niederstellen:  je  tiefer  man  ihn  rückt, 
desto  tiefer  wird  die  Nadel  hernntergeführt, 
desto  mehr  Garn  wird  also  über  den  Rand 
des  Cylinders  durch  die  Nadel  hinunter¬ 
gezogen,  es  wird  somit  die  Masche  länger 
resp.  weiter  oder  loser  werden  —  je  höher 
der  Riegel  steht,  desto  enger  und  fester 
wird  die  Strickerei  —  jedenfalls  aber  muss 
der  Riegel  stets  so  tief  stehen,  dass  der 
Kopf  oder  Haken  der  Nadel  bis  unter  den 
Rand  des  Cylinders  fällt,  da  sonst  die  alte 
Masche  gar  nicht  würde  von  der  Nadel  ab¬ 
gleiten  können. 

Auch  die  Riegel  M  lassen  sich  mehr 
oder  weniger  aufwärts  richten  —  der  Rie¬ 
gelrechter  Hand  muss  ganz  hinauf  gerückt  wer¬ 
den,  damit  die  Nadel  hoch  genug  steige, 
um  die  alte  Masche  über  den  Löffel  hinab¬ 
gleiten  zu  lassen  —  der  Riegel  M  linker 
1  laiul  kann  bei  runder  Arbeit  zwar  beliebig 
stehen,  es  ist  indessen  besser,  denselben 
unten  zu  haben,  indem  der  Nadellöffel  nicht 
eher  von  der  Masche  befreit  wird,  bis  die 
Nadel  zum  Herunterziehen  bereit  ist;  — 
dies  beugt  dem  in  die  Höhe  Fliegen  der 
Löffel  und  Fallen  der  Maschen  vor;  würden 
beide  Riegel  herunter  gestellt  sein,  dann 
würde  sich  überhaupt  nicht  stricken  lassen 

—  es  ist  also  gut,  beim  Auflegen  der  Ar¬ 
beit,  oder  wenn  man  dieselbe  unvollendet 
verlässt,  beide  Riegel  MM  nach  unten  zu 
drücken.  Beim  Flach-,  sowie  beim  Ferse¬ 
stricken  müssen  sie  beide  oben  stehen,  und 
bei  den  verschiedenen  anderen  Strickereien 
wird  deren  Stellung  näher  angegeben  wer¬ 
den.  Will  man  von  kleinen  Maschen  zu 
grösseren  oder  umgekehrt  von  grossen  zu 
kleinen  wechseln,  so  ist  also  der  die  Maschen 
bildende  Riegel  K  für  enge  Maschen  herauf- 
und  für  weite  herunterzustellen.  Dies  wird 
durch  Losschrauben  der  Riegelschraube  K 
und  in  die  Höhe-  oder  Herunterdrücken 
des  Riegels  bezwckt.  Der  Spannungs-Re¬ 
gulator  (eine  kleine  Scala  mit  Zeiger)  giebt 
hierbei  die  entsprechenden  Entfernungen,  die 
man  hinauf-  oder  hcruntergedrückt,  an. 

Im  Gebrauch  von  sehr  dickem  Garn 
oder  bei  offenen  und  langen  Maschen  muss 
die  Spannungsschraube  unten,  bei  sehr  fei¬ 
nem  Garn,  oder  bei  sehr  engen  Maschen 
dagegen  oben  höher  sein.  Arbeitet  man 
mit  verschiedenen  Stärken  Garn,  so  muss 
der  Riegel  darnach  gestellt  werden. 

Läuft  das  Garn  lose  über  die  Nadeln 
hinweg,  ohne  perfecte  Maschen  zu  machen, 
so  ist  entweder  die  Riegelschraube  K  los 
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oder  die  Masche  zu  eng  für  das  in  Ver¬ 
wendung  kommende  Garn. 

Der  Riegel  K  ist  in  solchem  Falle  her¬ 
unterzudrücken  und  die  Riegelschraube 
wieder  fest  anzuziehen-  Letzteres  versäume 
man  keinesfalls,  ehe  man  die  Maschine  weiter 
arbeiten  lässt. 

Je  enger  man  stricken  will,  desto  mehr 
Gewicht  ist  nothwendig  um  die  Endmaschen 
am  Cylinder  herunterzuziehen ,  damit  die 
Nadeln  im  Heraufgehen  mit  Leichtigkeit 
durch  dieselben  passiren  können  und  die 
neuen  Maschen  zu  bilden  im  Stande  sind. 

Man  wird  sehen  können,  dass  die  Nadel 
im  Heraufsteigen  durch  die  bereits  formirte 
Schlinge  geht,  dadurch  den  Nadellöffel  über 
die  Masche  bringt,  das  Garn  erfasst  und 
im  Herunterziehen  mit  dem  Nadellöffel  den 
Nadelhaken  schliesst,  wobei  die  fertige 
Masche  von  der  Nadel  abgleitet,  der  nächst¬ 
folgenden  Platz  machend. 

Man  kann  mit  einem,  zwei  oder  auch 
drei  Fäden  arbeiten,  muss  bei  mehreren 
Fäden  aber  darauf  sehen,  dass  die  Masche 
auch  lang  genug  ist,  um  die  Arbeit  nicht 
zu  dicht  werden  zu  lassen. 


Fig.  . 


Zum  Beginn  der  Arbeit  bringe  man  den 
Garnleiter  (D)  zur  linken  Hand  der  Ma¬ 
schine,  setze  die  Garnspule  auf  einen  der 
Stifte  und  führe  nun  das  Garn  über  den 
Garnständer  hinweg,  lege  solches  aber  ge¬ 
rade  direct  über  die  Spule  durch  die  be¬ 
treffende  Oese  des  Garnständers,  dann  durch 
das  obere  Loch  des  Garnleiters  D  hindurch, 
so  dass  das  Ende  im  Innern  des  Cylinders 
ist.  Nun  nehme  man  den  Fadenführer  P 
zur  Hand,  fädle  das  Garn  in  denselben 
so  ein,  dass  das  Ende  nach  der  Seite 
des  Handgriffes  zu  ungefähr  drei  Ellen 
lang  oder  soviel  man  zum  Auflegen  der 
Maschen  nöthig  hat,  heraushängt,  halte  mit 
der  linken  Hand  den  Drahttrichter  von  unten 
in  den  Cylinder  der  Maschine,  so  dass  die 
Haken  desselben  den  Nadeln  möglichst  nahe 
stehen,  und  beginne  mit  dem  Auflegen  der 
Maschen. 

Auf  der  letzten  Seite  des  Garnleiters  D 
anfangend,  lege  man  nun  das  Garn  mittelst 
des  Fadenführers  auf  einen  Haken  des 
Drahttrichters  und  dann  von  links  nach 
rechts  über  eine  Nadel,  eine  Schlinge  bildend, 
dann  um  den  nächsten  Haken  und  die 
nächste  Nadel  herum  und  so  fort,  bis  alle 
über  dem  Cylinder  stehenden  Nadeln  gefüllt 
sind.  Der  Trichter  hat  weniger  Haken  als 
Nadeln  vorhanden  sind  (weil  sonst  die  Haken 
zu  dicht  zusammenkämen) ,  man  schlägt 
deshalb  ab  und  zu  2  Mal  um  denselben 
Haken  des  Trichters.  Der  Gewichtshaken 
(mit  dem  Gewichte)  ist  alsdann  am  Ende 
des  Drahttrichters  einzuhängen  (s.  Zeichn.),* 
man  drehe  die  Maschine  langsam  ein  wenig 
nach  rechts,  um  die  noch  fehlenden  Nadeln 
heraufzubringen,  und  fülle  solche  ebenfalls 
wie  die  übrigen  mit  Maschen,  lege,  nachdem 
man  den  Faden  nochmals  über  die  2 — 3 
zuerst  gefüllten  Nadeln  gebracht,  den  Fa¬ 
denführer  mit  dem  Garn-Ende  in  das  Innere 
des  Drahttrichters  und  fange  an  langsam  zu 
drehen,  bis  man  sieht,  dass  jede  Masche 
perfect  wird,  und  der  Riegel  K  in  der  rich- 
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tigen  Stellung  für  die  betreffende  Garn¬ 
stärke  ist. 

Die  Maschine  ist  eine  verhältnissmässig 
einfache.  Das  ausgestellte  Exemplar  ist 
trefflich  gearbeitet. 


Correspondenzen. 


Es  geht  uns  zum  Abdruck  zu: 

An  die  verehrliche  Deutsche  Commission  der 
Wiener  Weltausstellung. 

Unterzeichnete  Aussteller  in  der  deutschen  Feuer- 
iöschbranche  erlauben  sich ,  IhneQ  eine  dringende 
Bitte  vorzulegen  in  der  sicheren  Erwartung,  dass 
solche  Gehör  bei  Ihnen  findet  und  Abhilfe  Ihrerseits 
sogleich  angeordnet  werden  wird. 

Die  Vorzüge  einer  tüchtigen  Feuerwehr  und 
guter  Feuerlöschgeräthe  haben  sich  so  eclatant 
herausgestellt,  dass  nicht  allein  die  Gemeinden, 
sondern  auch  die  Staatsregierungen  seit  Jahren 
sich  angelegentlichst  beschäftigt  haben,  immer  mehr 
und  mehr  darin  Bahn  zu  brechen,  um  zu  neuen 
Erfindungen  und  Constructionen  anzuregen  und 
solche  herbeizuführen,  damit  man  dem  ruinirenden 
Elemente  mit  mehr  Energie  und  Selbstbewusstsein 
entgegen  treten  kann  Dieses  Bahnbrechen  findet 
grösstentheils  seinen  Erfolg  in  Feuerwehrvereinen, 
Versammlungen  und  Ausstellungen  der  Löschgeräthe 
mit  Prämiirungen. 

Die  Wiener  Weltausstellung  gab  hierzu  einen 
sehr  wichtigen  Anrege-  und  Anhaltepunkt,  die 
Werke  in  obiger  Branche  von  allen  Nationen  sehen 
und  beurtheilen  zu  können ;  es  beschloss  daher  der 
Centralausschuss  der  deutschen ,  österreichischen 
und  ungarischen  Feuerwehren  am  20.  Mai  1872  in 
Wien,  persönlich  die  Generaldirection  der  Welt¬ 
ausstellung  zu  ersuchen,  einen  Raum  behufs  einer 
Collectivaussellung  für  die  Löschgeräthe  etc.  zur 
Disposition  zu  stellen.  Leider  wurde  der  Depu¬ 
tation  in  der  Audienz  am  22.  Mai  1872  solches 
vollständig  abgelehnt.  Die  Gründe  dafür  wollen 
wir  nicht  hier  mehr  critisiren,  sondern  uns  jetzt 
nur  an  die  Gegenwart  halten. 

Die  internationalen  Aussteller  in  der  Feuerlösch¬ 
branche  haben  die  Plätze  von  ihren  betreffenden 
Commissionen  in  der  Maschinenhalle  M.  1  für  die 
Geräthe  etc.  erhalten  —  allein  wie  enttäuscht  sind 
wir  jetzt  worden,  dass  uns  Deutschen  dieselben 
in  einem  abgelegenen  Schuppen  überwiesen  worden 
sind  und  auch  hier  in  zerstreuter  Anordnung  unter 
Decimalwaagen,  Seilen,  Closets  etc.  nur  beschränkten 
Raum  gefunden  haben  —  wogegen  die  übrigen 
Nationen  in  der  bestimmten  Haupthalle  M.  1 
verblieben  sind. 

Mit  vollem  Rechte  fühlen  wir  uns  mit  dieser 
Placirung  verletzt  —  die  ungemein  hohen  Kosten, 
welche  wir  für  die  Ausstellung  geopfert  und  noch 
zu  opfern  haben,  können  uns  deshalb  keinen  Nutzen 
bringen.  Der  Schuppen  liegt  in  der  entferntesten 
Ecke  des  Ausstellungsplatzes  zwischen  den  Dampf¬ 
kesselhäusern  des  Maschinenbetriebs  —  kein  Besucher 
findet  denselben  und  so  auch  unsere  Gegenstände, 
oder  derselbe  müsste  sich  speciell  die  Aufgabe  ge¬ 
stellt  haben,  die  deutschen  Feuerlöschgeräthe 
sehen  zu  wollen;  ausserdem  hat  man  in  demselben 
Schuppen  Ziegelmaschinen  etc.  aufgestellt,  die  durch 
den  Staub  und  Schmutz,  welchen  dieselben  während 
des  Betriebs  von  sich  geben,  unsere  Gegenstände 
beschädigen. 

Wir  können  uns  deshalb  der  Fragen  nicht  ent¬ 
halten  : 

„Weshalb  wurde  der  Schuppen  nicht  zu  einer 
Collectivausstellung  genommen,  als  wahrscheinlich 
der  Platz  in  M.  1  mangelte? 

„Weshalb  finden  Sectionen  wie  z.  B.  Kutsch-  , 
wagen  und  Nähmaschinen  Platz  in  M  1.  —  nicht 
unsere  Gegenstände?  Bei  Nähmaschinen  würde  eine 
Placirung  im  Industriesalon  gewiss  erwünschter  ge¬ 
wesen  sein. 

„Weshalb  müssen  wir  Deutsche  in  qu. 
Branche  allein  aus  M.  I  heraus  und  nicht  mit 
uns  die  Oesterreicher,  Engländer,  Schweizer  etc.?“ 

Hohe  Commission  wird  diese  grosse  und  un¬ 
angenehme  Zurücksetzung  gewiss  anerkennen  und 
wir  geben  uns  der  Hoffnung  hin,  dass  Sie  unser 
Interesse  noch  wahren  und  schnelle  Abhilfe  auch 
im  Interesse  der  grossen  Bedeutung  einer  solchen 
Brancheausstellung  schaffen  werden. 

In  dieser  Erwartung  zeichnen 

achtungsvoll  und  ergebenst 

G.  A.  Händel  in  Dresden. 

Dominik  Kichmair  in  München. 

Fischer  &  Stahl  in  Nürnberg. 

Kirchdörffer  &  Wacker  in  Schwäb.  Hall. 

Chr.  Geiger  in  Ehringen. 

Geb.  Burbach  &  Comp,  in  Gotha. 

Wilh.  Lippoldt  in  Chemnitz. 

Julius  Dietrich  in  Chemnitz. 
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Armaturen,  Ventile  und  Hülfsappa- 
rate  auf  der  Ausstellung  in  Wien. 

(Fortsetzung.) 

Mit  5  Abbildungen. 

Wir  hatten  bereits  in  Nr.  1  und  Nr.  6 
unserer  polytechnichen  Zeitschrift  den  Allen  - 
sehen  Regulator  beschrieben.  Derselbe  hat 
jetzt  einige  Abänderungen  erfahren,  die  an 
den  auf  der  Ausstellung  vorgeführten  Exem¬ 
plaren  bereits  ersichtlich  sind,  zumal  an 
einem  nach  der  Mittellinie  hin  ganz  durch¬ 
schnittenem  Exemplar,  an  welchem  man 
die  ganze  innere  Einrichtung  vor  sich  hat. 
Es  ist  ferner  in  dem  Meeting  of  the  In¬ 
stitution  of  mechanical  Engineers  in  London 
am  1.  Mai  1873  von  Frederik  W.  Kilson 
in  Leeds  eine  eingehende  Beleuchtung  des 
Allen’schen  Regulators  erfolgt,  welche 
wiedergegeben  ist  in  einer  Broschüre,  be¬ 


titelt:  On  the  Allen  Governor  and  Throttle 
Valve  for  Steam  Engines.  Unter  Hinweis 
auf  die  Figuren  in  Nr.  1  der  polytechni¬ 
schen  Zeitung  wollen  wir  hier  die  Neue¬ 


rungen  näher  beachten.  In  Fig.  2  ist  die 
äussere  Ansicht  des  Governors  gegeben, 


in  Fig.  3  ein  Durchschnitt,  in  Fig  4  eine 
Seitenansicht,  in  Fig.  5  ein  Trommeldurch¬ 
schnitt  und  in  Fig.  6  ein  Ventildurchschnitt. 
A  bezeichnet  eine  cylindrische  Trommel, 
welche  im  Innern  am  Mantel  ein  Reihe 
Rippen  aa  enthält  in  gleichen  Zwischen¬ 


räumen  angebracht.  Diese  Trommel  bewegt 
sich  um  eine  Achse  1)  (Fig.  2  3),  während 
sie  selbst  an  der  Achse  c  befestigt  ist. 
Die  Achse  b  reicht  in  die  Trommel  durch 

B 


das  gebohrte  Ende  d  hinein  und  geht 
auch  in  die  entgegesetzte  Nabe  c  ein 
Stück  hinein,  so  dass  die  Trommelachsen¬ 
hülsen  diese  Achse  b  umfassen.  Die  Achse 
b  trägt  im  Inneren  der  Trommel  eine  An¬ 
zahl  Flügel  g  radial.  Beide  Achsen  sind 
im  Lager  des  Gestellbügels  B  eingelagert, 
dessen  Bogen  das  Querstück  h  schliesst. 
Auf  der  Achse  c  ist  eine  Nutenrolle  n 
aufgeschoben,  an  welcher  eine  Kette  be¬ 
festigt  ist,  welche  in  der  Nuth  liegt 
und  über  die  Rolle  geworfen  ist  und  an 


dem  losem  Ende  ein  Gewicht  1  trägt.  Fer¬ 
ner  sitzt  auf  der  Achse  c  ein  Zahnrad  n, 
dessen  Kranz  jedoch  nur  auf  2  Drittheilen 
gezahnt  ist.  Dieser  Zahnkreis  greift  in 
eine  gezahnte  Curve  m  ein,  die  durh  eine 
Stange  mit  der  Ventilachse  verbunden  ist, 
welche  durch  die  Stopfbüchse  p  in  dem 
Gehäuse  c  liegt  und  von  hieraus  (Fig.  6.) 
mittelst  Winkelhebels  q  bei  r  mit  dem 
Ventilkörper  verbunden  ist.  Die  ganze 
letzte  Anordnung  ist  neu.  Wir  weisen 
noch  bei  der  Rolle  n  auf  den  tangentialen 
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Ansatz  e  hin,  der  fest  und  stabil  mit  der 
Rolle  verbunden  ist.  Wenn  nämlich  die 
Schnelligkeit  der  Achse  zu  gross  wird  und 
dadurch  n  sich  mitdreht,  so  wird  die  Kette 
aufgewickelt  und  legt  sich  endlich  über 
dies  tangentiale  Stück.  Dadurch  wird  der 
Radius,  resp.  der  Liebelarm  für  das  Gewicht 
länger  und  die  Last  vergrössert.  Das  Ge¬ 
wicht  zieht  dann  die  Rolle  schneller  in  die 
N ormallage  zurück.  W ährend  bei  der  früheren 
Anordnung  der  Hebelarm  q  für  das  Ventil 
in  E  lag  und  in  der  Mitte  des  Hebelkörpers 
angriff,  so  liegt  jetzt  bei  dem  oberen  An¬ 
griff  von  q  nicht  mehr  die  Gefahr  schlech¬ 
ten  Balancirens  vor  für  den  Ventilkörper. 
Das  Ventil  hat  unten  die  volle  Sitzfläche 
u  und  die  durchbrochene  vv  ebenso  oben 
tt  und  vv.  Der  Dampf  strömt  durch  E 
ein  und  tritt  gleichmässig  bei  Hebung  des 
Ventils  nach  oben  und  nach  unten  durch 
die  Oeffnungen  des  Ventils.  Dasselbe  wird 
dadurch  entlastet.  —  Diese  Neuerungen 
gereichen  dem  Governor  sehr  zu  Nutzen. 

Der  Allen’sche  Governor  ist  von  Hun- 
toon  in  Boston  erfunden. 

Die  Welle  b  (Fig.  5)  soll  circa  350 — 
400  Umdrehung  p.  M.  machen.  Der  Go¬ 
vernor  ist  in  England  bereits  vielfach  an¬ 
gewendet  und  zwar  mit  Erfolg. 

Vieles  Interesse  hat  der  vom  Ingenieur 
C.  Pieper  aus  Dresden  ausgestellte  und 
an  der  im  Gange  befindlichen  Sigl’schen 
Dampfmaschine  in  Thätigkeit  befindliche 
Indicator  von  Ashton  undStorey  hier 
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erregt,  und  zwar  hat  die  exacte  Wirkung 
dazu  geführt,  dass  die  Jury  diesem  Appa¬ 
rate  die  Fortschritts  -  Medaille  zuer¬ 
kannte.  Wir  geben  desshalb  hier  eine  Be¬ 
sprechung  des  Apparates  seitens  des  Ma- 
schinen-Inspectors  E.  Tilp  wieder,  die  vor 
einiger  Zeit  im  „Techniker“  enthalten  war. 
Wir  können  nicht  umhin,  die  Dampfmotoren¬ 
besitzer  dringend  auf  dieses  einfache  In¬ 
strument  zu  verweisen  und  wünschten  wohl, 
dass  dasselbe  bald  überall  an  der  Dampf¬ 
maschine  zu  finden  wäre. 

Bei  der  allgemeinen  Anwendung  der 
Dampfkraft  in  der  Industrie  und  zum  Trans¬ 
port  ist  es,  behufs  Aufsuchung  der  Mittel 
zur  Erzielung  grösster  Oekonomie  wichtig, 
den  wahren  Effect  einer  Dampfmaschine, 
den  sie  in  gegebener  Zeitdauer  ausübt,  ge¬ 
nau  zu  kennen.  Dies  erreichte  man  bisher 
nur  unvollkommen,  durch  empirische  Er¬ 
fahrungs-Annahmen  ,  durch  Beobachtungen 
mit  ordinären  Indicatoren,  die  höchstens  ein 
Bild  des  verlangten  Effectes,  ausgeübt  wäh¬ 
rend  1,  2  oder  3  Kolbenhüben,  gaben,  ohne 
Berücksichtigung  der  Wechsel  im  Druck,  in 
der  Geschwindigkeit;  und  selbst  die  Abnahme 
von  Diagrammen  bleibt  complicirt  und  gibt 
mehr  oder  weniger  blos  theoretisch  zu  be¬ 
rechnende  Resultate. 

Obiges  Instrument  zeigt  und  misst  nicht 
nur  die  während  eines  einzelnen  Kolbenhubs 
ausgeübte  Kraft  mit  einer  die  besten  Instru¬ 
mente  übertreffenden  Sicherheit,  besser  als 
es  die  genaue  Rechnung  des  sorgfältigst  ge¬ 
nommenen  Diagrammes  gibt,  sondern  was 
die  Hauptsache  ist,  es  verzeichnet  und  re- 
gistrirt  dies  für  jeden  Kolbenhub.  Es  misst 
und  wägt  den  auf  den  Kolben  ausgeübten 
Druck  mit  Rücksicht  auf  das  theilweise  oder 
totale  Vacuum  bei  Condensationsmaschinen, 
multiplicirt  diesen  Druck  mit  der  Kolben¬ 
geschwind  igkeit,  ist  für  die  geringsten  Druck- 
Aenderungen  empfindlich  ebenso  wie  für 
die  kleinsten  Geschwindigkeitswechsel  und 
liefert  für  den  Effect  jeder  gegebenen  Zeit 
sogleich  das  Resultat,  welches  jetzt  noch 
für  einen  einzigen  Kolbenlauf  mühsam  zu 
finden  ist. 

Zu  gleicher  Zeit  verzeichnet  sich  die  je¬ 
weilige  Kraftentwicklung  vermittelst  Nadeln 
auf  einem  Zifferblatt,  so  dass,  um  die  Zahl 
der  in  jeder  gegebenen  Zeit  —  z.  B.  einem 
Tage  —  bewirkten  Eusspfunde  zu  wissen, 
man  nur  letzteres  zu  betrachten  braucht. 
Mittelst  einer  einfachen  Rechnung  ergiebt 
sich  die  Zahl  der  Pferdekräfte  und  sonach 
aus  dem  verbrannten  Materiale  die  Brennstoff- 
Einheit  per  Pferdekraft. 

Bei  der  gewöhnlichen  Form  des  Apparats 
repräsentirt  jede  Einheit  des  Zifferblattes 
10,000  Pfd. ,  gehoben  auf  einen  Fuss,  für 
jeden  Quadratzoll  Kolben-Fläche.  Er  zeigt, 
wenn  man  es  so  wünscht,  auch  direct  die 
Zahl  der  gesammten  in  der  verlangten  Zeit 
ausgeübten  Pferdekräfte,  und  man  kann  dies 
in  jedem  Momente  wie  von 
einem  Wasser-  oder  Gas¬ 
messer  ablesen,  verzeichnen, 
summiren  und  dann  bei 
verschiedenen  Brennstoffen, 
Drucken  etc.  die  gewünsch¬ 
ten  Vergleiche  ziehen. 

Der  Apparat  ist  zu  brau¬ 
chen  bei  Verpachtungen  von 
Bewegungskräften ;  bei 
Schiffs-Maschinen,  um  an¬ 
zuzeigen,  welche  Schiffsform 
mehr  oder  weniger  Wider¬ 
stand  ergiebt,  bei  Cylinder- 
Gebläsen,  um  den  gelieferten 
Wind  zu  messen,  dessen  Druck  und  Ge¬ 
schwindigkeit,  er  dient  mit  einer  geringen 


Modification  zur  Arbeitsm  essung  von  Turbinen 
— man  kann  ihn  auch  selbst  zum  Verzeichnen 
von  Diagrammen  li errichten. 

Ueberdies  ist  er  wenig  subtil,  braucht 
wenig  Raum,  ist  einfach  und  solid  construirt, 
unterliegt  wenig  Reparatur  und  erfordert 
blos  Reinhaltung. 


Er  besteht  in  einem  kleinen  Cylinder  A 
Fig.  2,  dessen  Enden  mit  den  correspondi- 
renden  des  Cylinders  der  Maschine  durch 
zwei  möglichst  kurze  directe  Rohre  ver¬ 
bunden  sind. 

Die  Kolbenstange  des  Indicators  trägt 
ein  langes  Getriebe  B,  welches  sich  frei  um 
seine  Achse  bewegen  kann,  dessen  Enden 
aber  an  der  Stange  mittelst  zwei  Ringen 
fixirt  sind.  Dies  greift  in  ein  Zahnrad  C, 
letzteres  bewegt  den  Zeiger  des  Zifferblattes. 
Unten  am  Getrieb  ist  ein  Rad  D,  Frictions- 
rad,  mit  abgerundetem  glattem  Rande,  oben 
eine  Spiralfeder  E  befestigt,  welche  gleich 
jener  des  gewöhnlichen  Indicators  functionirt 
und  mit  dem  Kolben  Auf-  und  Nieder¬ 
gang  sich  zusammenzieht  oder  dehnt.  Auf 
einer  kurzen  horizontalen  Welle  ist  eine 
Scheibe  F,  deren  Fläche  stets  gegen  den 
Rand  des  Rades  D  gepresst  wird,  ferner 
eine  Rolle  G,  über  welche  eine  Schnur  ge¬ 
wickelt  ist,  deren  Enden  über  feste  Rollen 
geführt  werden,  und  bis  zum  Kolbenstangen- 
Kreuzkopf  reichen  oder  auch  bis  zu  irgend 
einem  anderen  ähnlich  sich  bewegenden 
Theil  der  Maschine. 

Wie  Fig.  3  und  4  zeigen,  trägt  die  Ho- 
rizontal-Welle  noch  ein  Getrieb  G,  eingrei¬ 
fend  in  ein  Zahnrad,  dessen  Achse  hinter 
der  Maschine  situirt  ist.  Letztere  trägt  die 
Treibrolle  L,  welche  mit  vulkanisirtem  Kaut¬ 
schuk  überzogen  und  durch  die  Stange  S 
bewegt  ist,  in  Contact  mit  dem  Hebel  M 
und  dessen  Rolle.  Auf  diesen  Hebel  wirkt 


die  Feder  T.  Die  Bewegung  der  Stange 
geschieht  von  irgend  einem  Bewegungstheil 
der  Maschine  aus.  Diese  Bewegung,  wie 
immer  vermittelt,  überträgt  sich  in  Kreisform 
alternativ  auf  die  Scheibe. 


weder  auf  den  Dampfkolben  noch  auf  den 
des  Indicators  ein  Druck  statt,  so  berührt 
der  Umfangspunkt  des  Ergänzungs- Rades 
die  Scheibe  genau  in  ihrem  Mittelpunkt, 
dies  ist  der  Nullpunkt  des  Instruments. 


Fig.  1. 
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in  Gang,  so  hebt  oder  senkt  sich  das 
Rad  D  gegen  die  Peripherie  der  Scheibe  F, 
der  Druck  wird  durch  die  Feder  E  ge¬ 
messen,  denn  der  Austrag  der  Bewegung, 
welche  der  Nadel  während  eines  Kolbenhubs 
ertheilt  wird ,  ist  dem  Drucke  auf  den 
Kolben  des  Indicators  während  dieser  Zeit 
proportional,  weil  die  dem  Rade  D  durch 
die  Scheibe  F  ertheilte  Bewegung  direct 
proportional  ist  dem  Wege  des  Rades  nach 
oben  oder  unten,  welcher  Weg  mit  dem 
Spiel  der  Feder  correspondirt. 

Ist  der  Kolbenlauf  vollendet,  und  wen¬ 
det  sich,  so  wird  die  Scheibe  in  entgegen¬ 
gesetzter  Richtung  umgedreht,  und  würde 
der  Dampf  auf  den  Kolben  in  derselben 
Richtung  wie  früher  drücken,  so  müssten 
sich  das  Rad  D  und  die  Nadel  auch  in 
entgegesetzter  Richtung  drehen;  aber  da 
der  Dampf  von  der  anderen  Seite  drückt, 
rückt  das  Rad  D  an  die  andere  Seite  des 
Centrums  der  Scheibe,  wird  sich  daher  in 
derselben  Richtung  wie  früher  fortdrehen, 
der  Nadelausschlag  wird  sich  dem  ersten 
hinzufügen,  die  Nadel  wird  die  Drücke  auf 
den  Kolben  unbehindert  dessen  Vor-  oder 
Rückgang,  entsprechend  deren  Grösse  sum- 
miren  und  die  ganze  Arbeitssumme  wird 
sich  registriren. 

Nun  sei  angenommen,  dass  sich  die 
Feder  E  für  je  25  Pfd.  Druck  auf  den 
U  Zoll  des  Cylinders  um  einen  Zoll  zu¬ 
sammendrücke  oder  ausdehne,  das  Ergän¬ 
zungs-Rad  berühre  die  Scheibe  1  Zoll  ober 
oder  unter  deren  Centrum,  der  Radius  des 
Rades  sei  1  Zoll,  so  wird  eine  Umdrehung 
der  Scheibe  einer  solchen  des  Rades  ent¬ 
sprechen.  Sei  der  Umfang  der  Schnur¬ 
rolle  1  Fuss,  so  wird  ihre  Umdrehung 
eineny  Kolben  weg  von  1  Fuss  entsprechen, 
die  Umdrehung  des  Rades  D  wird  also 
eine  gethane  Arbeit  von  25  Fusspfund  re- 
präsentiren  (für  jeden  Quadratzoll  der  Kol¬ 
benfläche).  Nun  ist  der  Apparat  so  dimen- 
sionirt,  dass  jede  Einheit  des  Zifferblattes 
10,000  Fusspfund  per  DZoll  der  Kolben¬ 
fläche  der  Maschine  anzeigt. 

Multiplicirt  man  daher  die  durch  die 
Nadel  registrirten  Einheiten  mit  der  Zahl  der 
□  Zolle  des  Cylinders ,  so  erhält  man  für 
die  gegebene  Zeit  die  Summe  der  Arbeit 
in  Fusspfund;  dividirt  man  diese  durch  die 
Minutenzahl  und  durch  33,000,  so  erhält 
man  die  Zahl  der  Pferdekräfte,  die  der 
Apparat  indess  selbst  anzeigt,  wenn  man 
diese  Einrichtung  wünscht. 

Dem  ungewandten  Experimentator  könnte 
scheinen,  als  könnte  die  Bewegungsmitthei- 
lung  der  Dampfmaschine  auf  Druckmesser 
und  Zählwerk  des  Apparats,  mittelst  Fric- 
tionsradschraube  Ungenauigkeiten  zulassen, 
weil  das  Maass  der  Reibung  nicht  normirt 
wird.  Solche  könnten  sich  wohl  einschleichen, 
wenn,  die  Satzschraube,  die  die  Reibung 
i  egulirt,  zu  fest  oder  zu  lose  sitzt  —  indess 
bedenke  man,  dass  diese  Fehler  constant 
sind.,  und  somit  die  Messungen  für  eine 
bestimmte  Maschine  unbedingt  zuverlässig 
werden,  ferner  dass  diese  ungefährlichen 
oder  besser  vermeintlichen  Ungenauigkeiten 
durchaus  nicht  in  eine  Reihe  zu  stellen 
sind  mit  den  Fehlern  der  bisher  gebräuch¬ 
lichen  Indicatoren,  denn  bei  letzteren  be¬ 
einflussen  nicht  einmal  die  Variationen  des 
Dampfdrucks  und  der  Geschwindigkeit, 
während  einer  einzelnen  Maschinenumdre¬ 
hung  das  Instrument  genügend.  Ashtons 
Apparat  aber  giebt  eine  Summation  aller 
Variationen  der  Maschine,  nicht  allein  für 
jeden  Hub,  sondern  für  die  continuirliche 
Arbeit,  mit  anderen  Worten,  er  rechnet 
mit  allen  Factoren  selbsthätig  und  macht 


das  Resultat  in  jedem  beliebigen  Momente 
einfachst  ersichtlich. 


Geben  wir  noch  eine  Rechnung  für  In¬ 
strumente  mit  französischer  Scala. 

Es  sei 

w  das  Gewicht  erforderlich,  um  die  Spiral¬ 
feder  E  um  einen  Centimeter  zusam- 
menzudrücken  oder  aufzuziehen; 
d  Durchmesser  des  Indicator-Cy linder s  in 
Centimetern; 

D  Durchmesser  des  Frictionsrads  D  in 
Centimetern ; 

1  Anzahl  der  Zähne  des  langen  Trieb¬ 
rades  B; 

m  Anzahl  der  Zähne  des  Zahnrades  c, 
n  „  „  „  „  Zählrades; 

t.  ,,  „  Umdrehungen  des  Wurmes, 

der  mit  c  in  Verbindung  das  erste  Zahl¬ 
rad  treibt; 

x  Durchmesser  des  Triebrades  G  in  Centi¬ 
metern: 

d2  Kolbenfläche  in  □  Centimetern: 


w 

d- 


Der  Druck  in  Kilogramm  per  □  Centi¬ 


meter,  erforderlich,  um  die  Feder  E  um 
1  Centimeter  hinauf  oder  herab  zu 
bewegen. 


Vorab  sei  bemerkt,  dass  die  Feder  E 
nur  innerhalb  gewisser  Grenzen  genau  ar¬ 
beitet  und  für  hohen  und  niederen  Druck 
verschiedene  Federn  und  somit  verschie¬ 
dene  Zählräder  und  Getriebe  eingesetzt 
werden  sollen;  während  eine  Feder  mit 
dem  entsprechenden  Wurm  und  Zählrad 
bei  2.  eine  andere  bei  3,  4  oder  6  bis  10 
Atmosphären  je  am  genauesten  arbeitet, 
so  ist  doch  so  viel  erfahrungsgemäss,  dass 
diese  Einzeltheile  für  2J/2  und  4  Atmos¬ 
phären  annähernd  genau  wie  bei  3  Atmos¬ 
phären  arbeiten. 


Für  nachstehende  Berechnung  sei  eine 
Feder  zu  3  Atmosphären,  ein  Zahlrad  mit 
105  Zähnen,  ein  Wurm  mit  4  Gängen  an¬ 
genommen. 


Eine  Umdrehung  der  Scheibe  F  mit 
dem  Integrationsgrad  D  =  1  Ctm.  von  seinem 
Mittelpunkt  entfernt,  treibt  dieses  Rad 


D  =  -jy  Umdrehungen  oder  Theile  einer 

Umdrehung,  und  dann  ist  die  Uebersetzung 
auf  das  Zählwerk  für  eine  Rotation  der 

Frictionsscheibe  =  — — 

D  m  n 


Ferner  ist  ~  =  Klg., 

1  Meter  hoch  gehoben  per  □  Ctm.  Kolben¬ 
fläche,  darum  ist  nun 

3  .  14  .  w  .  x  Dmn _ 

~  100  d2  '  ~2lt~  —  lü0, 

(für  unser  Instrument  1  Umdrehung  des 
ersten  Zählrads  =  100  Klg.  Met.  angenom- 

V  .  .  6366  .  18283  1  1  d2 

men j,  so  ist  x  = - _ - 

D  m  n  w 

Für  unser  Instrument 
d  =  P/a"  =  3.81  Ctm. 

D  =  3  "  =  7.62  Ctm. 

C  =  15  Zähne. 


m  =  45 
n  =  105 
t  =  4 


5? 


w  =  16.066  Kgr.,  gibt 


x  = 


6366  .  18283 .15.4. 3.81 


=  9.58  Ctm. 


7.62 . 45 . 105  .  16.066 
=  dem  Durchmesser  des  Triebrads  G. 


So  ist  eine  complette  Rotation  auf  der 
Scala  =  100  Kgr.  Met.  Nutzeffect.  Jede  der 
10  Unterabtheilungen  repräsentirt  somit 
1  Kgr.  Druck  auf  ID  Ctm.  Kolben,  und 
jeder  kleine  Theilstrich  10  Kgr.  Met. 


Sei  nun  R  =  Stand  des  Zählwerks  beim 
Beginn  der  Arbeit 
Ri  =  dasselbe  beim  Ende  der 
Arbeit 

m  =  Zeitdauer  in  Minuten, 
d  =  Durchmesser  des  Dampf¬ 
maschinen  -  Cylinders  in 
Ctm.  und  4500  =  Effect 
1  Pfdkft. 

in  der  Minute  in  Kgr.  Met.,  so  ist  die  ge¬ 
lieferte  Arbeit 


—  10  (R  —  R^  d2  und 


10  (R —  Rx)  d2 
"  4500 


ist  die  Arbeit  der  Maschine  in  Pferde¬ 
kräften. 


Die  Zeichnung  der  Diagramme  geschieht 
wie  folgt:  der  Indicator  =  Diagramracylinder 
wird  bei  H  in  den  schwalbenschwanzförmi¬ 
gen  Ausschnitt  geschoben;  die  Drehung 
dieses  Cylinders  geschieht  durch  eine  Schnur 
von  irgend  einem  Maschinentheile  ausgehend 
auf  gewöhnliche  Weise. 


Diese  Diagramm  Zeichnungen  dienen  da¬ 
zu,  einmal  die  Registratur  des  Kraftmessers 
für  je  einen  Zeittheil  unabhängig  gewinnen 
resp.  controliren  zu  können,  namentlich  dann, 
um  Constructions-  und  Arbeitsfehler  der 
Dampfmaschine  zu  entdecken,  wie  z.  B. 
ungenügendes,  zu  spätes  oder  voreiliges 
Oeffnen  des  Schiebers  u.  s.  f. 

Dieser  Kraftmesser  ist  patentirt  durch 
Ashton  und  Storey,  vertreten  von  Ingenieur 
C.  Pieper  in  Dresden  für  Deutschland  und 


Fig.  7 


Oesterreich  und  bereits  allseits  als  vorzüg¬ 
lichste  Controle  für  Messungen  der  Kräfte 
und  Leistungen  aller  Dampfmaschinen  er¬ 
kannt.  E.  T. 


Nähmaschinen  auf  der  Ausstellung. 

(Fortsetzung.) 

VIII. 

Singer  Manufacturing  Co. 

Die  Singer  Compagnie  hat  in  einem 
glänzend  ausgestatteten  Zelte  der  Amerika¬ 
nischen  Abtheilung  ausgestellt.  Sie  zeigt 
eine  reiche  Serie  von  Nähmaschinen  für  alle 
möglichen  Zwecke.  Dazu  wird  ein  mit 
Ultramarin  gedruckter  Prospect  ausgegeben, 
—  der  in  der  That  solche  Dinge  von  dem 
Antheil  Singers  an  der  Nähmaschinenerfin- 


düng  mittheilt,  dass  einem  auch  ohne  den 
Blaudruck  blau  vor  Augen  wird.  Der 
Wahrheit  der  Geschichte  zu  Ehren  wollen 
wir  diesen  dichterischen  Erguss  der  Singer  Co. 
hier  wiedergeben,  um  sodann  zu  zeigen,  wie 
die  jetzige  Leitung  der  ersten  würdig  ist. 

Es  heisst  in  dem  Büchlein: 

„Die  Erfindung  der  Nähmaschine  ist 
älter  als  man  im  Allgemeinen  annimmt,  wie 
es  jedoch  mit  so  vielen  Erfindungen  geht 
so  erweisen  sich  dieselben  theils  als  nicht 
praktisch,  oder  der  Erfinder,  der  seinem 
Werke  manchmal  den  Werth  nicht  beilegt, 
den  es  besitzt  oder  in  der  Zukunft  erreichen 
kann,  unterlässt  es,  rechtzeitig  selbst  den 
Nutzen  daraus  zu  ziehen. 

Zu  den  ersten  gehören  3  oder  4  in 
Frankreich  und  England  erfundene  Näh¬ 
maschinen,  die  bereits  in  früheren  Jahren 
patentirt  wurden,  aber  keinen  Erfolg  hatten, 
zu  den  letzteren  aber  Walter  Hunt  in  New- 
York.  —  Die  Protocolle  der  Vereinigten 
Staaten  Patent- Office  erweisen  es  bis  zur 
Evidenz,  dass  genannter  Walter  Hunt  der 
erste  Erfinder  einer  Nähmaschine  war, 
welche  mit  einem  Schiffchen  arbeitete  und 
eine  Nadel  führte,  die  das  Oehr  in  der 
Spitze  hatte,  und  dass  in  den  Jahren  1832 
bis  1834  die  erste  Maschine,  welche  prak¬ 
tisch  arbeitete,  von  ihm  gebaut  und  bereits 
im  Jahre  1835  in  Baltimore  öffentlich  aus¬ 
gestellt  wurde. 

Im  Jahre  1846  nahm  dann  E.  Howre  jr. 
ein  Patent  auf  eine  Nähmaschine,  welche 
mit  gleichem  Schiff  und  gleicher  Nadel  con- 
struirt  war,  wie  Hnnt’s,  und  1849  Hessen 
ferner  Blodgett  und  Lerow,  sowie  Morry 
und  Johnson  und  Allen  B.  Wilson  Näh¬ 
maschinen  patentiren.  Bis  gegen  Ende  des 
Jahres  1850  hatte  es  jedoch  noch  keine 
wirklich  brauchbare  Nähmaschine  gegeben, 
als  Mr.  J.  M.  Singer  im  September  desselben 
Jahres  seine  Aufmerksamkeit  der  W.  Hunt- 
schen  Maschine  zuwandte. 

Laut  Vertrag  mit  Hunt  lieferte  dieser 
eine  Maschine  nach  seinem  früheren  Modell 
an  Singer  (dieses  Modell  befindet  sich  noch 
im  Besitze  der  Singer  Mfg.  Co.),  worauf 
dieser  es  unternahm,  die  Maschine  zu  ver¬ 
bessern,  und  gelang  es  ihm  schon  in  einer 
verhältnissmässig  kurzen  Zeit,  eine  complete 
perfect  arbeitende  Nähmaschine  herzustellen. 
Das  Patent  wurde  unverzüglich  genommen 
und  eine  Fabrik  zur  Herstellung  dieser  Ma¬ 
schinen  sofort  eingerichtet;  einige  Maschinen 
waren  bald  in  praktischem.,  erfolgreichen 
Gebrauch  und  ist  die  Fabrikation  derselben 
seitdem  ununterbrochen  fortgesetzt  und  in 
stetem  Zunehmen  begriffen. 

Wenn  nun  Mr.  Walter  Hunt  als  der  erste 
und  wirkliche  Erfinder  der  Nähmaschinen 
unzweifelhaft  anzusehen  ist,  so  dürfte  doch 
,1.  M.  Sin  ger,  dem  Gründer  der  jetzigen 
Singer  Manufacturing  Co.,  die  Ehre  gebühren, 
nicht  nur  die  ersten  praktischen  Maschinen 
in  den  Handel  gebracht  und  dadurch  diese 
so  nützliche  Erfindung  eingeführt,  sondern 
auch  durch  fortwährende  Verbesserungen 
zur  Verbreitung  derselben  am  meisten  bei¬ 
getragen  zu  haben. 

Das  fortwährende  Bestreben  derSingerCo. 
nur  möglichst  Vollkommenes  sowie  Ma¬ 
schinen  für  jedes  Fach,  in  welchem  Näh¬ 
arbeit  verwendet  wird,  zu  liefern,  hat  übri¬ 
gens  auch  Anerkennung  gefunden,  wie  cs 
nicht  nur  die  beständige  Zunahme  des  Ab¬ 
satzes  dieser  Maschinen,  sondern  auch  die 
vielen  Ehrenpreise  bekunden,  welche  der 
Singer  Co.  überall,  wo  sie  mit  ihrem  Fa¬ 
brikat  concurrirte,  zu  Theil  wurden,  und 
die  sich  jetzt  bereits  auf  mehr  als  100  be¬ 
ziffern;  möge  es  daher  gestattet  sein,  neben 
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folgenden  statistischen  Notizen  über  die 
Verkäufe  der  amerikanischen  Fabrikanten 
gleichzeitig  ein  Verzeichniss  zu  geben  von 
den  ehrenvollen  Anerkennungen,  welche  der 
Singer  Co.  allein  in  Europa  in  den  letzten 
Jahren  zu  Theil  wurden,  und  zu  erwähnen, 
dass  die  Singer  Co.  bereits  1855,  als  ihr  zu 
Paris  die  Medaille  erster  Classe  zu¬ 
erkannt  wurde,  ihr  französisches  Patent  für 
eine  halbe  Million  Francs  auf  vierzehn  Jahre 
an  Mr.  Callebaut  überliess ,  hierdurch  aber 
verhindert  war,  auf  der  zweiten  Pariser 
Ausstellung  1867  mit  ihrem  Fabrikat  zu 
concurriren,  da  sie  dasselbe  vor  1870  nicht 
in  Frankreich  einführen  konnte.41 

Die  Wahrheit  in  diesen  70  Zeilen  ist 
fast  mit  der  Laterne  zu  suchen,  denn  es  ist 
geschichtlich  constatirt,  dass  J.  M.  Singer 
bei  Orson  C.  Phelps  zuerst  eine  in  Repa¬ 
ratur  befindliche  Howe -Maschine  gesehen 
hat,  dass  er  daran  einige  kleine  Verbesse¬ 
rungen  und  Aender ungen  gemacht  hat,  die 
er  am  12.  August  1851  patentirt  erhielt.  — 
Als  Howe  gegen  Singer  wegen  Patentver¬ 
letzung  klagbar  ward,  suchte  Singer  nach¬ 
zuweisen,  dass  Howe  nicht  der  ursprüng¬ 
liche  Erfinder  der  Schiffchen -Nähmaschine 
sei,  sondern  dass  Walter  Hunt  bereits  1834 
eine  solche  sich  habe  patentiren  lassen. 
Dies  verhielt  sich  in  der  That  so  und  Sin¬ 
ger  schaffte  sogar  von  dem  aufgespürten 
Hunt  dies  Modell  zu  Orte.  Allein  was  in 
Obigem  dargestellt  ist  bezüglich  der  Ver¬ 
bindung  mit  Hunt,  entbehrt  jedes  geschicht¬ 
lichen  Werthes.  Es  ist  auch  obige  Singer- 
sche  Fabel  niemals  von  irgend  welcher 
competenten  Seite  als  wahr  angenommen 
worden,  ebenso  wenig  wie  die  Richter  im 
Prozess  Howe-Singer  dieselbe  glaubten,  als 
sie  vor  aller  Welt  aussprachen:  „Howe  sei 
der  Erfinder  und  Isaac  Merritt  Singer  der 
Nachahmer!“  — 

Wir  wollen  durch  diese  Normirung  des 
falschen  Geschichtsabrisses  der  Singer  Com¬ 
pany  keineswegs  der  Singer  Company  be¬ 
züglich  ihres  Wirkens  und  Schaffens  zu 
nahe  treten,  sondern  anerkennen  ausdrück¬ 
lich,  dass  Singer  um  die  kaufmännische 
Ausbeutung  der  Nähmaschinen  -  Erfin¬ 
dung  entschieden  die  grössten  Verdienste 
hat,  —  während  er  in  Bezug  auf  die 
constructive  Ausbildung,  wrenn  auch  der 
erste  Verbesserer,  doch  nur  die  Be¬ 
deutung  aller  unserer  zahlreichen  Nährna- 
schinen-Fabrikanten  theilt,  die  sich  bemüht 
haben,  das  von  Howe  geschaffene  Werk 
fortzubilden.  Während  Wheeler  &  Wilson, 
Wilcox  &  Gibbs,  Grover  &  Bäcker  u.  A. 
entschieden  Anspruch  haben,  nächst  und 
neben  Howe  als  Erfinder  auf  dem  Näh¬ 
maschinengebiet  genannt  zu  werden,  die 
wahrhaft  originelle  Gedanken  hinzugebracht 
haben,  —  kann  Singer  hierauf  keinen  An¬ 
spruch  machen!  —  Als  Kaufmann  aber 
war  Singer  der  rechte  Mann  und  ihm  ver¬ 
dankt  die  gangbare  Nähmaschine  die 
schnelle  und  allgemeine  Einführung  und 
Anerkennung.  Diesen  Ruhm  wollen  wir 
dem  gewandten  Isaac  Merritt  Singer  und 
seinen  Nachfolgern  und  Bundesgenossen, 
zumal  dem  Franzosen  Callebaut  voll  zu  Theil 
werden  lassen.  Ferner  bestätigen  wir,  dass 
Singer’s  rastloser  Eifer  es  dahin  brachte, 
dass  seine  Fabrik  schnell  gut  gearbeitete 
und  gangbare  Maschinen  lieferte  und  die 
Singer-Maschine  schnell  einen  Vorsprung 
vor  allen  anderen  Fabriken  erhielt  und  die 
grösste  Anzahl  Maschinen  jährlich  ver¬ 
kaufte,  ja  1872  ,‘119,758  Maschinen  ab¬ 
lieferte  oder  fast  'ein  Dritttheil  aller  von 
den  20  grössten  amerikanischen  Fabriken 
producirten  Nähmaschinen ! 
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Und  wenn  diesen  Ruhm  der  Singer  Co. 
Niemand  streitig  machen  kann,  sollte  sie 
damit  sich  nicht  genügen  lassen?  Sollte 
sie .  desshalb  nicht  solche  fabelhaften  Ge¬ 
schichtsschreibungen  aus  ihrem  Exposb 
fernlassen,  die  jeden  kenntnissreieheren 
Mann  mit  sittlicher  Entrüstung  erfüllen 
müssen?  —  Auch  die  übrigen  Seiten  des 
Heftes  sind  nicht  sehr  einladend  und  für 
den  Charakter  der  Ausgeber  sprechend. 
Die  Liste  der  „höchsten  Preise“  ist  für 
den  Ausstellungsmann  lächerlich,  denn  die 
werthvollsten  Ausstellungen  fehlen,  wie 
Paris  1867,  Amsterdam  1869,  Havre  1868, 
London  1862,  —  Dagegen  wird  die  goldene 
Medaille  von  Manchester-Liverpool  1872  — 
doppelt  abgedruckt!  —  Sodann  folgt  die 
Erzählung  von  einem  Wettnähen  mit  Näh¬ 
maschinen  in  Liverpool  1872 !  Es  gibt  kaum 
etwas  Alberneres  als  ein  Wettnähen  mit 
Nähmaschinen  und  bisher  haben  auch  nur 
die  Ausstellungen  von  Altona  und  die  von 
Manchester -Liverpool  sich  in  dieser  Rich¬ 
tung  im  komischen  Sinne  unsterblich  ge¬ 
macht!  Die  Singer  Co.  sollte  doch  vermei¬ 
den  mit  solchen  werthlosen  Dingen  dem 
weniger  gebildeten  Publikum  Sand  in  die 
Augen  zu  streuen.  —  Wir  sind  mit  diesen 
einleitenden  Blättern  der  Broschüre  fertig 
und  bitten  die  Singer  Co.:  „dieselbe  zu 
Ihrer  Ehre  baldmöglichst  zu  verbrennen!“ 

- —  Der  übrige  Theil  enthält  die  Beschrei¬ 
bung  der  verschiedenen  Singer  Maschinen 
nebst  den  kleineren  Apparaten.  Ueber  die 
Maschinen  können  wir  nur  Lobendes  sagen ; 
sie  bezeugen  die  Sorgfalt,  welche  die  Singer 
Co.  auf  ihre  Ausführung  legt  und  wir  glau¬ 
ben,  dass  die  Singer  Co.  mit  solchen  Fabri¬ 
kationsgrundsätzen  sich  das  Renomme  er¬ 
halten  werde,  welches  sie  erreicht  hat.  Ihre 
Ausführung  der  Howe’schen  Schiffchen¬ 
maschine,  durch  eigene  Verbesserungen 
werthvoller  gemacht,  reiht  sich  den  besten 
Ausführungen  des  Schiffchenmaschinen¬ 
systems  an. 

IX. 

Grimme,  Natalis  &  Co.  in  Braunsclaweig. 

Diese  Firma  hat  neben  ihrer  patentirten 
Strickmaschine  Nähmaschinen  verschiedener 
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Systeme  ausgestellt  von  solider  Construction. 
Interessant  ist  dabei  der  zugegebene  Spul¬ 
apparat,  den  wir  liier  in  Abbildung  vor¬ 
führen.  Bei  Gebrauch  desselben  wird  die 
Spule  einfach  eingespannt  mittelst  Dornen 
die  durch  Federn  gegen  die  Spule  gedrückt 
werden.  Der  Faden  wird  straff  geführt  und 
gelangt  schliesslich  durch  einen  Führer  unter 
Winkel  an  langer  Stange,  welcher  eine  kleine 
Verschiebung  durch  Drehung  der  Stange 
erleidet,  wodurch  die  Vertheilung  des  Gar¬ 
nes  bewirkt  wird.  Von  unten  her,  durch 
starke  Spiralen  getrieben,  drückt  ein  Brems¬ 
brett  gegen  die  Spule  an  und  regulirt  die 
Aufwicklung.  —  Dies  Bremssystem  hat  den 
Vorzug,  dass  bei  geringer  Aufwicklung  des 
Garnes  der  Druck  des  Bremsbrettes  geringer 
ist  und  mit  der  Zunahme  der  Bolle  stärker 
wird,  wie  das  die  Aufwindung  von  Natur 
erfordert. 


Pumpen. 

(Fortsetzung.) 

Mit  2  Abbildungen. 

Interessant  ist  der  Patentschrumpfstem¬ 
pel  vfür  Pumpen,  welcher  von  John  Dew- 
rance  ausgestellt  ist. 

Für  die  Wirksamkeit  von  Säugpumpen 
ist  es  ein  Haupterforderniss,  und  allgemein 
als  wesentlich  anerkannt,  dass  der  Stempel 
bei  der  Aufwärts-  oder  Saug -Bewegung  so 
dicht  wie  möglich  ans  Bohr  anschliesse, 
beim  Niedergange  dagegen  alle  Beibung 
völlig  vermieden  werde;  entspricht  eine 
Pumpe  dieser  Anforderung,  so  lässt  sich 
dieselbe  in  seichtem  Wasser  als  einfache 
Säugpumpe  in  gewöhnlicher  Weise,  und  bei 
Tiefwasser  mittelst  Ketten-  oder  Seil -Be¬ 
wegung  aufs  Wirksamste  verwenden. 


Fig.  i. 


Fig.  2. 

Der  Geneste’sche  Patentschrumpfstempel 
entspricht  diesem  Erforderniss  auf’s  Voll¬ 
kommenste.  Wie  aus  den  obigen  beiden 
Ansichten  klar  erhellt,  verursacht  derselbe 
beim  Niedergang  keinerlei  Beibung,  und 
beim  Aufgange  findet  ein  derartiges  Zu¬ 
sammenschrumpfen  der  Aussentheile  statt, 
dass  einerseits  das  Waser  weit  mehr  Spiel¬ 
raum  .findet  als  bei  gewöhnlichen  Kolben, 
andrerseits  Sand  und  andere  Unreinigkeiten 
mit  grösster  Leichtigkeit  nach  oben  ent¬ 
weichen  können,  ohne  die  Wirksamkeit  der 
Pumpe  im  Geringsten  zu  beeinträchtigen. 

Das  Niedergehen  des  Stempels  findet 
durch  sein  eignes  Gewicht  statt,  und  da 
beim  Aufgange  der  Widerstand  nur  gerade 


etwas  mehr  beträgt,  als  das  Gewicht  der  zu 
hebenden  Wassersäule  die  Beibung  des 
Stempels,  so  genügt  eine  dünne  Stange,  eine 
Kette  und  selbst  ein  Seil  zur  Bewegung 
des  Pumpenstempels. 

Der  Geneste’sche  Stempel  ist  folgender- 
massen  angefertigt.  Der  Haupttheil  besteht 
aus  drei  bis  sechs  oder  auch  mehr  metall- 
neu  Segmentstücken,  die  mit  Stiften  derart 
zusamengehängt  sind,  dass  sie  sich  auf  die¬ 
sen  schaukeln,  und  bei  ihrer  Bewegung 
nach  der  Achse  dem  Stempel  einen  kleine¬ 
ren  Durchmesser  geben. 

In  der  Nabe  ist  die  Pumpenstange  be¬ 
festigt,  und  auf  dieser  sitzt  über  dem 
Stempel  ein  kreisförmiges  Klappenventil 
aus  Leder  oder  Kautschuk,  mittelst  dessen 
beim  Aufgange  die  Fugen  im  Stempel  ver¬ 
schlossen  werden. 

Die  aus  Kanonenmetall  gefertigten  Stifte 
sind  derart  mit  einer  Metallhülse  umgeben, 
dass  die  Segmentstücke  auf  denselben  leicht 
gleiten  können,  ohne  jedoch  abzurutschen. 
Die  Segmentstücke  selber  sind  bei  mehr 
als  5"  (127  m  m.)  Durchmesser  aus  Guss, 
bei  weniger  aus  Kanonenmetall  gefertigt. 

Es  ist  unschwer  ersichtlich,  dass  bei 
Verwendung  des  Geneste’schen  Stempels 
eine  beträchtliche  Zeit-  und  Geld-Erspar- 
niss  erzielt  wird,  sich  auch  Ausbesserungen 
mit  weit  grösserer  Leichtigkeit  hersteilen 
lassen,  als  dies  sonst  der  Fall  ist.  Der¬ 
selbe  ist  nicht  nur  bei  gewöhnlichen  Pum¬ 
pen  zu  gebrauchen ,  sondern  auch  bei  der 
in  Indien,  Egypten,  u.  s.  w.  vielfach  bei 
Gründungen  zur  Anwendung  kommenden 
Kennard’sclien  Patent  -  Sandpumpe  u.  dgl. 
mehr,  bei  der  Ketten-  oder  Seil-Bewegung 
statt  des  Stangenhubs  üblich. 

In  den  in  dem  Folgenden  angegebenen 
Preisen  ist  jeweils  ein  Endstück  der  Stange 
mit  Bing,  nicht  jedoch  die  besonders  zu 
bestellenden  Gleitstücke  mit  inbegriffen. 

Kanonen  metall. 

Drchm.  2"(51mm.)21/2"(64mm.)31/2"(76mm.) 
Th  Ir.  27»  37 3  '  45/6 

Drchm.  31  o"(89mm.)4'  (102mm.)5"(147mm.) 
Tlilr.  '  573  67s  82/3 

Guss. 

Drchm.  G"  (152mm.)  7"  (1 78mm.)  8"(203mm,) 
Tlilr.  77»  97,  117, 

Dchm.  9"(229mm.)  10//(254mm.)ll<'(279mm.) 
Tlilr.  132/3  162/3  20 

Drchm.  1 2"  (305mm.) 

Thlr.  25. 


Feuerungsanlagen  und  Dampfkessel. 

(Fortsetzung.) 

Mit  1  Abbildung. 

Wir  wenden  uns  einem  von  M.  Nicoll 
ausgestellten  Kessel  (Sinclairs  Patent)  zu. 

Vollkommene  Sicherheit  gegen  Explosion, 
ohne  irgend  welche  Opfer  auf  Kosten  an¬ 
derer  Vortheile,  ist  durch  den  Gebrauch 
dieses  Dampf-Generators  bewirkt  aus  dem 
Grunde,  weil  er  ganz  und  gar  aus  den  besten 
geschmeidigen  heissglühend  gefügten  eisernen 
Röhren  besteht  und  die  grössten  Durch¬ 
messer  nicht  über  10  inches,  die  kleinsten 
nicht  über  4  inches  messen,  von  denen  der 
Explosionsdruck  eines  jeden  mindestens 
2500  lbs.  per  Dinch  erreicht.  Es  befinden 
sich  in  dem  ganzen  Apparat  weder  Schrau¬ 
ben-  noch  Nietverbindungen.  Die  kleine¬ 
ren  Röhren  sind  in  die  grösseren  durch  ein 
neues  und  einfaches  Prinzip  hineingepasst, 
dergestalt,  dass  je  stärker  der  Druck  ist, 
desto  dichter  werden  die  Fugen  ohne  dass 
dadurch  Leckwerden  oder  Springen  hervor¬ 
gerufen  werden  könnte.  Jede  Section,  oder 
jeder  Theil  einer  Section  oder  Röhre  kann 
zu  jeder  Zeit  mit  der  grössten  Leichtigkeit 


von  einem  gewöhnlichen  Mechaniker  entfernt 
oder  replacirt  werden.  In  keiner  der  Fugen 
sind  Packringe  weder  aus  Kupfer,  Gutta¬ 
percha  noch  aus  anderem  Material  gebraucht, 
alle  sind  einfach  Eisen  mit  Eisen,  und 
können  daher  mit  jedem  Druck  bis  zu 
300  lbs.  per  Clinch  hinauf  in  aller  Sicher¬ 
heit  bearbeitet  werden,  da  jeder  Generator 
ehe  er  unsere  Fabrik  verlässt,  auf  einen 
hydraulischen  Druck  von  500  lbs.  per  Cinch 
geprüft  wird.  Da  jede  Röhre  unabhängig 
ist,  so  kann  kein  Theil  des  Generators  durch 
Expansion  oder  Zusammenziehung  Nach¬ 
theil  leiden.  In  der  Timt,  dieser  Generator 
kann  mit  weit  grösserer  Sicherheit  bei  einem 
Druck  von  200  bis  300  lbs.  in  Function 
gesetzt  werden,  als  gewöhnliche  Kessel  bei 


40  oder  50  lbs.  Druck,  während  der  Erstere 
im  Innern  und  Aeussern  der  Böhren  weit 
leichter  untersucht  werden  und  ferner  mit 
der  grössten  Bequemlichkeit,  von  etwaigem 
Schmutzniederschlag  (falls  man  sich  schmut¬ 
zigen  Wassers  bedient)  mit  Hülfe  eines 
Böhren -Kratzers,  oder  von  Buss  an  der 
Aussenseite  der  Röhren  befreit  werden  kann, 
letzteres  indem  man  einen  kleinen  Dampf¬ 
strahl  einige  Sekunden  vermittelst  eines 
kleinen  zu  diesem  Zwecke  dienenden 
Schlauches  auf  den  Röhren  spielen  lässst, 
wodurch  jeglicher  Russabsatz  sofort  entfernt 
wird.  Das  Ganze  ist  aus  unabhängigen 
Theilen  zusammengesetzt,  von  denen  jeder 
leicht  entfernt  und  replacirt  werden  kann, 
und  wenn  nötliig  oder  wünschenswerth  mit 
einer  fehlenden  Section  functioniren,  indem 
man  einfach  die  verbindenden  Theile  sowohl 
in  dem  Futter  als  auch  in  den  Dampf¬ 
röhren  vermittelst  unseres  Patentverschlusses 
verschliesst,  ;  welcher  letztere  in  wenigen 
Minuten  durch  jeden  gewöhnlichen  Mecha¬ 
niker  befestigt  oder  entfernt  werden  kann. 

Unser  neuer  Patentverschluss,  wie  er 
bei  diesem  Generator  in  Anwendung  kommt, 
übertrifft  alle  anderen,  die  gegenwärtig  im 
Gebrauch  sind  und  verdient  wohl  die  Beach¬ 
tung  aller  Consumenten  von  Hochdruck¬ 
dampf,  sei  es  für  Landoder  Wasserröhren¬ 
kessel. 

Da  die  Heizfläche  im  Verhältniss  zu 
dem  Cubikinhalt  von  Wasser  so  gross  und 
ihre  Einrichtung  derart  ist,  um  die  erzeugte 
Hitze,  welche  von  dem  Brennmaterial  aus¬ 
geht,  vollkommen  zu  verwerthen,  so  dass 
mit  Kohlen  von  guter  Qualität  9  bis  10  lbs. 
Wasser  per  1  lb.  Kohle  verflüchtigt  werden 
(das  durchschnittliche  Resultat  von  gewöhn¬ 
lichen  Kesseln  ist  nur  6  bis  7  lbs.)  so  ist 
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es  klar,  dass  hierdurch  eine  Ersparnis  von 
30  bis  40  per  cent.  über  die  Cornish-Kessel 
bewirkt  wird.  Durch  eine  besondere  Vor¬ 
richtung  kann  der  Dampf  in  jedem  ge¬ 
wünschten  Grade  überhitzt  und  getrocknet 
werden,  und  durch  Regulirung  der  Dampf¬ 
ausströmung,  durch  die  Anwendung  eines 
beschränkenden  oder  ausdehnenden  Ventils, 
und  die  Einrichtung  des  Verschlusses,  kann 
Dampf  vom  stärksten  Druck  mit  dem 
grössten  Vortheil  benutzt  und  bei  jeder  ge¬ 
wöhnlichen  bei  niedrigem  Druck  arbeitenden 
Dampfmaschine,  oder  für  andere  Zwecke, 
zu  denen  Dampf  erforderlich,  sei  es  zum 
Heizen  oder  Kochen,  auf  vortheilhafte  Weise 
gebraucht  werden. 

Der  durch  die  Aufstellung  dieses  Ge¬ 
nerators  eingenommene  Raum  ist  etwas 
kleiner,  wie  die  Hälfte  dessen,  der  zur  Auf¬ 
stellung  von  Cornish  Kesseln  gleicher  Kraft 
erforderlich  ist. 

Wo  Holz  oder  andere  vegetabilische  Ab¬ 
fälle  als  Feuerung  benutzt  werden,  liefern 
wir  besondere  Vorrichtungen  für  grössere 
Oefen.  Wir  haben  jetzt  seit  den  letzten 
vier  Jahren  Kessel  construirt  die  bei  einem 
Druck  von  200  lbs.  und  darüber  arbeiten 
und  können  unser  Fabrikat  mit  vollkomme¬ 
nem  Vertrauen  garantiren.  Dieser  Generator 
verdient  mit  Recht  die  Aufmerksamkeit  und 
Beachtung  der  Feuerversicherungsgesell¬ 
schaften,  Stadtautoritäten,  überhaupt  aller 
derer,  die  in  der  Sicherstellung  von  Eigen¬ 
thum  gegen  Zerstörung  durch  Flammen  inter- 
essirt  sind. 

Es  ist  wohl  bekannt,  dass  Hochdruck¬ 
dampf  der  wirkungsvollste  Feuerlöscher 
ist,  und  da  in  diesem  Apparat  Hochdruck¬ 
dampf  in  wenigen  Minuten  erzeugt  wrerden 
und  leicht  unter  dem  nöthigen  Druck  bei¬ 
behalten  werden  kann,  so  kann  ein  sehr 
grosses  Feuer  gelöscht  werden,  mit  einem 
sehr  unbedeutenden  Aufwand  von  Wasser, 
welches  bekanntlich  zu  oft  bei  solchen  Ge¬ 
legenheiten  schwer  zu  haben  ist.  Hierbei 
ist  bewegende  Kraft  auch  nicht  erforderlich, 
wie  dies  bei  der  Anwendung  von  Wasser, 
auf  die  gewöhnliche  Art  als  ein  Löschmittel 
gebraucht,  der  Fall  ist. 

Preis-Liste,  Kraft,  Ausgefüllter  Raum,  etc. 
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W  erkzeugmaschinen. 

(Fortsetzung.) 

Mit  1  Abbildung. 

Eine  der  besten  Constructionen  unter 
ien  Werkzeugmaschinen  bietet  die  Diago- 
lal-Räder  Hobelmaschine  von  L.  A. 
Riedinger  in  Augsburg. 

Diese  Maschine  ist  speciell  zur  Bearbei- 
;ung  von  conischen  Rädern  von  300  bis 
1500mm.  Durchmesser  und  bis  zu  200mm. 
Breite  construirt.  Sie  arbeitet  unter  beliebi¬ 
gen  Winkeln  und  gestattet  die  verschiedensten 
Bahnkurven. 

Sie  arbeitet  dadurch  am  vortheilhafte- 
sten,  als  die  Bearbeitung  der  Zahnflanken 


(Lücken)  mit  zwei  Stählen  zu  gleicher  Zeit 
geschieht.  Die  Wangen  sind  parallel  zur 
Theilkreislinie  und  durch  ein  horizontales, 
im  Centrum  des  Kegels  liegendes  Charnier 
verbunden;  sie  bilden  dadurch  einen  Differ- 


Patent  Holman  auf  einer  Grundplatte  ver¬ 
ewigt,  Die  Dampfmaschine  haben  wir  be¬ 
reits  früher  in  der  polytechnischen  Zei  tung 
beschrieben.  Die  Pumpe  ist  mit  den  be¬ 
kannten  Holman’schen  Bufferventilen  vor_ 


in  ihren  Theilen  sehr  bequem 
Diese  Combination  wird  von 
in  verschiedenen  Grössen  gelie- 
folgenden  Dimensionen. 


gir-Support,  wodurch  dieConicität  des  Zahnes 
erzeugt  wird.  Mit  den  Kopftheilen,  an 
welchen  starke  Stahlgleitzapfen  angebracht 
sind,  lagern  die  Wangen  in  zwei  vertikalen 
neben  einander  liegenden  Schablonen.  Die 
innere  enthält  die  drei-  bis  fünffach  ver- 
grösserte  Zahnform,  die  äussere  ist  mit  Keil¬ 
einschnitt  versehen  und  bewirkt  die  Fort- 
rückung  der  Gleitzapfen  in  ersterer. 

Die  Fortrückung  der  Stähle  ist  selbst- 
thätig,  und  sind  zur  Schonung  der  Stahl¬ 
schneiden  beim  Rückgang,  selbstthätige  Ab¬ 
legvorrichtungen  angebracht.  Das  zu  bear¬ 
beitende  Rad  wird  am  Spindelstock  auf 
Bolzen  festgespannt,  für  grössere  Räder  ist 
noch  eine  Planscheibe  auf  der  Spindel 
angebracht,  um  erstere  noch  am  Kranz 
oder  den  Armen -Speichen  —  an  derselben 
befestigen  zu  können.  Die  Theilung  des 
Rades  wird  durch  Handkurbel,  Stirn-  und 
Schneckenrad  -  Mechanismus  bewirkt  und 
ist  zur  Einstellung  der  gemachten  Umdre¬ 
hungen  eine  Quadrantenscheibe  mit  Einleg¬ 
klinke  angebracht.  Der  Spindelstock  ist 
auf  der  Fundamentplatte  mittelst  Handrad 
und  Schraubenspindel  beliebig  verstellbar 
und  in  jeder  Stellung  durch  Schrauben  fest¬ 
zuhalten.  Auf  der  Maschine  können  Räder 
in  Holz  und  allen  Metallen  bearbeitet  wer¬ 
den  und  empfiehlt  es  sich,  die  Holzmodelle 
mit  Material  für  Bearbeitung  auf  beiden 
Seiten  und  im  Grund  der  Zähne  zugebend 
anzufertigen  und  die  Metallausführungen 
nachzuhobeln. 

Die  Maschine  wird  für  folgende  Rad¬ 
dimensionen  in  Millimetern  ausgeführt: 

Für  Räder 

1.  von  40 —  200  Drclnn.  50  Zahn-Breite 


80-  400 
120-  800 
300-1500 
500-4000 
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120 

200 

400 


sehen  und 
zugänglich, 
der  Fabrik 
fert  und  in 


(Fortsetzung  folgt.) 


Horizontale  JI  o  e  h  d  r  u  k  -  E  x  p  a  n  s  i  o  n  s  - 
Dampfmaschine  mit  Dampfpumpe. 
Von  Tangye  Brothers  &  Holman. 

(Mit  Abbildung.) 

Die  Abbildung  zeigt  die  obere  Ansicht 
einer  Hochdruckmaschine  Patent  Tangye 
in  Verbindung  mit  einer  Dampfpumpe 
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Holzbearbeitungsmaschinen. 

1. 

(Mit  4  Abbildungen.) 

Zur  Holzbearbeitung  dienend  sind  ganze 
Serien  von  Maschinen  ausgestellt  von  A.  Ran- 
some  &  Co.  aus  Chelsea,  London,  Stanley 
Works;  von  Baxter  D.  Withney  in  Winchen- 
don  (Mass.);  Knapp  Dovetailing  Madiine  Co. 
in  Northampton  (Mass.);  R.  Ball  &  Co.  in 
Worcester  (Mass.);  Horace  H.  Bigelow  in 
Worcester  (Mass.);  C.  B  Rogers  &  Co.  in 
Nor  wich  (Conn.);  Powis,  James,  Western  & 
Company  (Victoria  Works)  London;  Wors- 
sam.  Samuel  &  Co.  (Oakley  Works)  London; 
T.  Robinson  &  Son  (Railway  Works)  Roch¬ 
dale;  C.  Powis  &  Co.  (Cyclops  Works)  Lon¬ 
don;  Gebr.  Schmaltz  aus  Offenbach;  die 
Sachs.  Werkzeugmaschinenfabrik  (vorm. 
Zimmermann)  in  Chemnitz;  die  Sächsische 
Maschinenfabrik  (R.  Hartmann);  Balland  in 
Paris;  E.  Barras  in  Paris;  F.  Arbey  in  Paris; 
F.  Guillet  in  Auxerre;  Gibson  in  Gothen¬ 
burg  und  eine  Anzahl  österreichischer 
Firmen.  — 

Die  erstgenannte  Firma  steht,  was  Soli¬ 
dität  und  Zweckmässigkeit  des  Baues  und 
der  Construction  und  Einrichtung  der  Details 
anlangt  oben  an.  Sie  hat,  wie  es  scheint, 
ihre  älteren  Concurrentinnen  überholt!  — 
Die  Fabrik  baut  Alles  das,  was  die  übrigen 
Fabriken  auch  bauen,  —  sie  hat  aber  ihren 
Constructionen  sehr  interessante  Neuerungen 
zugefügt,  in  denen  scharfer  Blick  für  die  Be¬ 
nutzung  der  gegebenenKraftübertragungen  etc. 
liegt.  Wir  führen,  um  dies  zu  bethätigen,  nur 
die  kleine  sogenannte  Patent-Gehrungs- 
schneidem aschine  (Shute's  Patent  Fig.  1) 
vor.  Diese  Maschine  dient  dazu  Holzfassun¬ 
gen,  Fa^onleisten  u.  s.  w.  die  z.  B.  zum 
Einfassen  der  Thüren  und  Fenster  als  Ver¬ 


kleidung  der  Rahmen,  ferner  zu  Bilderrahmen 
benutzt  werden  unter  einem  halben  rechten 
"Winkel  genau  abzuschneiden,  so  dass  die 
Stücke  des  Rahmens  genau  zusamraenpassen. 


Dieser  einfache  Apparat  enthält  auf  einem 
festen  eisernen  Gestell  e  eine  Nutenbalm 
mit  Gleitstück  auf  welchem  letzteren  das 
Messer  c  aufgeschraubt  ist.  An  dem  Gleit¬ 
stück  ist  das  Ende  der  Verbindungsstange 
b  angebracht,  welche  andererseits  mit  dem 
einarmigen  Hebel  a  verbunden  ist.  Drückt 
man  an  f  herunter,  so  gleitet  das  Messer  c 
gegen  das  eingelegte  Holzstück  d  und  schnei¬ 
det  genau  im  angegebenen  Winkel  ohne 
irgendwie  zu  splittern.  Die  Wirkung  dieser 
kleinen  Maschine  ist  überraschend.  Sie  gehrt 
bis  zu  5V2  Zoll  breite  Kehlleisten  etc.  in 
jedem  Holze,  bei  einer  grösseren  Construc¬ 
tion  7  Zoll  breite  und  4  Zoll  dicke  Fapon- 
leisten.  —  Die  erste  Grösse  kostet  ab  Lon¬ 
don  £  3.  15,  die  grössere  £  7.  10.  An  der 
Stern mmaschi ne  (Patent  Richard  F ig .  2) 
haben  wir  wiederum  ein  inventives  Detail. 


fig.  2. 

Diese  Maschine  kann  mit  vollem  Recht 
als  die  beste  zum  Stemmen  von  Zapfen¬ 
löchern  für  den  Gebrauch  von  Tischlern 
empfohlen  werden;  sie  macht  in  weichem 
Holz  3  vollkommene  Zapfenlöcher  in  einer 
Minute  ohne  Bohrung,  und  da  der  Meissei 
die  Späh  ne  herauszieht,  sofort  nachdem 
sie  gemacht  sind,  ist  man  nicht  genöthigt, 
den  Kern  auszutreiben,  nachdem  das  Zapfen¬ 
loch  gebildet  ist.  Die  Maschine  verarbeitet 
Holz  bis  zu  11  Zoll  tief,  und  der  Schlag 
des  Meisseis  ist  41/2  Zoll. 

Der  Hauptständer  ist  ein  hohles  Guss¬ 
stück,  und  die  Kurbel,  welche  die  Meissel- 
spindel  treibt,  und  welche  nahe  an  der 
Fundamentplatte  angebracht  ist,  wird  mit 
einer  Geschwindigkeit  von  600  Umdrehun- 


per  Minute  getrieben,  ohne  die  Maschine  zu 
erschüttern. 

Der  Tisch,  auf  welchen  das  Holz  gelegt 
wird,  wird  durch  einen  Fusshebel  gehoben, 
so  dass  der  Meissei  allmählig  in  das  Holz 
ein  dringt  und  sich  mit  jedem  Schlage  tiefer 
und  tiefer  in  das  Holz  hineinarbeitet,  bis 
die  gewünschte  Tiefe  erreicht  ist.  In  Folge 
dieser  Arbeitsweise  wird  die  grosse  Er¬ 
schütterung  vermieden,  welche  stets  statt¬ 
findet,  wenn  der  Meissei  mit  einem  Schlage 
zur  vollen  Länge  eindringt.  Der  Meissei 
wird  sofort  umgekehrt  durch  eine  einfache 
und  sehr  wirksame  selbstthätige  Motion, 
welche  durch  eine  Federsperre  regulirt  wird, 
deren  Handhabe  an  dem  für  den  Arbeiter 
bequemsten  Platz  angebracht  ist. 

In  der  Figur  ist  dieser  Apparat  rechts 
angebracht  mit  dem  Handgriff  b  an  einer 
Stange,  die  durch  eine  Führungsbüchse  nach 
oben  geht  bis  zur  Scheibe  d,  in  welche  sie 
eingreift.  Diese  Scheibe  hat  unterhalb  eine 
Kreisnuth,  in  welche  die  Spitze  der  Stange  b 
passt.  Diese  Kreisnuth  enthält  an  zwei 
Stellen,  die  in  demselben  Durchmesser  der 
Scheibe  liegen,  kleine  Füllungen,  gegen 
welche  die  Stange  anstösst  und  die  Scheibe 
in  ihrer  Drehung  aufhält.  Damit  die  Stange 
stets  in  die  Nuth  hineinragt,  ist  sie  in  der 
Führungsbüchse  mit  einer  Scheibe  versehen, 
unter  welcher  eine  Spiralfeder  nach  oben 
wirkt.  Die  Axen  auf  welcher  die  Scheibe  d 
sitzt,  enthält  unten  das  Stemmeisen.  Die 
Scheibe  d  ist  durch  Schnur  mit  einer  Rolle 
auf  der  Triebaxe  verbunden.  So  lange  nun 
die  Stange  b  in  die  Nuth  von  d  hineinragt, 
legt  sich  eine  der  beiden  Füllungen  der 
Nuth  gegen  die  Spitze  von  b.  Drückt  aber 
der  Arbeiter  den  Handgriff  b  nieder,  so  kann 
d  frei  tourniren  und  das  Stemmeisen  dreht 
sich  um  Y2,  1  Umdrehung,  —  so  lange  man 
den  Handgriff  herabdrückt.  Das  Stemmeisen 
selbst  enthält  ebenfalls  eine  Neuerung,  durch 
welche  die  obige  Bemerkung,  dass  der 
Meissei  selbst  die  Spähne  herauswerfe,  zur 
Wahrheit  wird.  Das  Stemmeisen  ist  an 
seiner  Hinterkante  der  Arbeitsspitze  am 
Rande  mit  zwei  von  der  Fläche  des  Eisens 
emporragenden  Ansätzen  oder  Nasen  versehen 
wie  auch  die  Figur  zeigt.  Diese  Nasen 
werfen  bei  jedem  Emporgange  des  Stemm¬ 
eisens  die  Spähne  herauf  und  aus  dem 
Loche.  Die  alternirende  Bewegung  des 
Stemmeisens  wird  durch  eine  Kurbel  mit 
Schubstange  bewirkt. 

Die  in  der  Abbildung  gezeigte  Bohr¬ 
spindel  wird  nur  gebraucht,  wenn  die  Ma¬ 
schine  zum  Stossen  vou  Zapfenlöchern  in 
hartem  Holz  gebraucht  wird,  oder  wenn 
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sie  mit  einem  Meissei  breiter  als  a/4  Zoll 
in  weichem  Holz  arbeitet.  Wenn  daher  die 
Maschine  nur  für  Tischlerarbeit  in  weichem 
Holz  in  Gebrauch  ist,  ist  die  Bohrvorrich¬ 
tung  nicht  nöthig,  aber  da  sie  nicht  sehr 
kostspielig  ist,  und  da  sie  noch  zudem  die 
Maschine  besonders  als  eine  Bohrmaschine 
zum  Gebrauch  gewährt,  wird  sie  gewöhnlich, 
wie  hier  illustrirt,  geliefert. 


Gewicht. 

Nötkige  Kraft 
im 

Durchschnitt. 

Durchm.  der 
Rollen  an  der 
Triebwelle. 

Geschwindig¬ 
keit  der 
Triebwelle. 

750  Kilo. 
Ungefähr. 

Ungefähr 

1  Pferdekraft. 

12  Zoll. 

; 

600  Revolut. 
per  Minute. 

Bei  der  Handstemmmaschine  des¬ 
selben  Hauses  ist  eine  Vorrichtung  zum 
Steigen  und  Fallen  des  Tisches  angebracht, 
um  Holz  verschiedener  Stärke  bearbeiten 
zu  können,  während  der  Meissei  feststeht 
imd  so  immer  in  derselben  Griffhöhe  ver¬ 
bleibt.  —  Ransome’s  Patent-Complett- 
Ti sch ler  (Fig.  8)  ist  eine  sehr  glückliche 
Combination  von  Sägen,  Fraisen,  Hobeln, 
Abziehen  u.  s.  w. 

Wir  glauben  zunächst  nichts  bessers 
thun  zu  können,  als  dass  wir  hier  des  Er¬ 
finders  eigene  Beschreibung  dieser  Universal¬ 
maschine  wiedergeben. 


Die  Sägespindel  ist  unabhängig  von 
denen  der  Hobel-  und  Simshobeleisen:  die 
Operationen  des  Sägens  und  Hobelns  oder 
Simshobelns  können  daher  gleichzeitig  oder 
allein,  wie  in  zwei  verschiedenen  Maschinen, 
verrichtet  werden. 

Der  Sägetisch  b  steigt  und  fällt  zum 
Ausnuthen,  Ausfalzen  u.  s.  w. ,  und  ist 
mit  einem  verbesserten  Führungswinkel  c 
versehen,  welcher  zu  irgend  einem  Winkel 
gesetzt  werden  kann  und  an  Scharnieren 
hängt,  so  dass  er  hinabgeschlagen  werden 
kann  am  Ende  des  Tisches,  im  Falle  die  Sägea 
zum  Queerschneiden  benutzt  werden  soll. 

Das  Sägeblatt  kann  leicht  auf  der  Spindel 
schräg  zur  Axe  festgestellt  werden,  oder 
auch  lose  auf  der  Axe  sitzen.  In  beiden 
Fällen  kann  man  besondere  Effecte  hervor¬ 
bringen  z.  B.  Nuthenschneiden. 

Der  Hobel-  und  Simshobel  -  Apparat  h 
ist  permanent  und  ist  daher  stets  zum  Ge¬ 
brauch  fertig.  Die  Spindeln  des  oberen 
und  unteren  Schneidkopfs  ruhen  auf  Lagern 
auf  beiden  Seiten,  wodurch  Erschütterun¬ 
gen  vermieden  werden,  und  mit  der  Ma¬ 
schine  sehr  reine  Arbeit  gethan  werden 
kann.  Das  zu  hobelnde  oder  zu  simsho¬ 
belnde  Holz  f  wird  durch  ein  Paar  sich 


Die  verbesserte  Zapfenschneidma¬ 
schine  von  Ransome  (Fig.  4)  ist  sehr  voll¬ 
kommen;  sie  macht  einfache  oder  doppelte 
Zapfen  in  einer  Operation  und  bearbeitet  jede 
Holzart  auf  die  vollkommenste  Weise.  Sie 
nimmt  Ausbindeholz  irgend  einer  Länge 
auf  und  bis  zu  6  Zoll  dick  und  18  Zoll 
breit  und  empfiehlt  sich  besonders  für  die 
Arbeit  von  Tischlern  und  Unternehmern, 
wie  auch  für  den  Gebrauch  von  Fabrikanten 
von  landwirthschaftlichen  und  andern  Ma¬ 
schinen. 

Die  Schneidkopfspindeln  kk,  welche  von 
weichkernigem  Gussstahl  gemäht  werden, 
bewegen  sich  in  selbstschmierenden  Lagern 
und  werden  mit  einer  grossen  Geschwin¬ 
digkeit  getrieben,  in  Folge  dessen  die  Ma¬ 
schine  sehr  genaue  Zapfen  schneidet.  Die 
Schneidkopfspindeln  können  zu  gleicher 
Zeit  gehoben  oder  gesenkt,  oder  näher  oder 
weiter  von  einander  entfernt  gesetzt  werden, 
um  sie  den  Zapfen  verschiedener  Grösse 
anzupassen,  und  der  obere  Schneidekopf  k 
kann  an  seiner  Spindel  so  verändert  wer¬ 
den,  dass  er  Zapfen  mit  ungleichen  Schul¬ 
tern  schneidet. 

Eine  aufrechte  Schneidespindel  ist  hin- 
zugefügt,  welche  eine  oder  zwei  Scheiben 


Fig.  3. 


Fig.  4. 


Die  Maschine  ist  entworfen  worden,  um 
den  Einwendungen,  welche  mit  mehr  oder 
weniger  Grund  gegen  die  als  „General-  oder 
Universal-  Tischler“  bekannten  Maschinen 
erhoben  werden,  entgegenzutreten.  Sie  ver¬ 
richtet  alle  die  folgenden  Operationen  auf 
eine  durchaus  befriedigende  Weise  und 
wird  so  garantirt,  nämlich: 

Sägen.  —  Sie  treibt  Sägen  bis  zu  24  Zoll  Durch¬ 
messer  und  sägt  Holz  bis  zu  9  Zoll  Dicke. 
Querschneiden.  —  Sie  schneidet  Holz  der  Queere 
nach  irgend  einer  Länge  bis  zu  4  Zoll  dick. 
Hobeln.  —  Sie  hobelt,  spundet,  federt  und  schwartet 
ab,  dickt  und  verstäbt  in  einer  Operation 
Bretter  bis  zu  9  Zoll  breit. 

Simsbobeln.  —  Sie  hobelt  einfache  oder  doppelte 
Simse  irgend  einer  Form,  auf  allen  vier  Seiten, 
bis  zu  neun  Zoll  breit. 

Rundbogenfriesen.  —  Sie  schneidet  Rundbogenfriese 
irgend  einer  Form  bis  zu  3  Zoll  breit. 
Ausnuthen.  —  Sie  spundet  Nuthen  '/*  Zoll  bis  zu 
l'/jZoll  breit. 

Zapfenschueiden.  —  Sie  schneidet  einfache  oder 
doppelte  Zapfen  in  einer  Operation. 

Stemmen.  —  Sie  stemmt  Zapfenlöcher  von  l/s  Zoll 
bis  zu  1  Va  Zoll  breit,  irgend  einer  Länge, 
in  irgend  einer  Holzart. 

Bohren.  —  Sie  bohrt  Löcher  von  Vs  Zoll  bis  2  Zoll 
im  Durchmesser. 


drehende  Speisewalzen  vorwärts  gebracht, 
welche  beide  getrieben  werden,  wodurch 
eine  sehr  vermehrte  Triebkraft  erzeugt  wird. 
Die  Zuführgeschwindigkeit  kann  nach  der 
Holzart  regulirt  werden. 

Zapfen  i  werden  durch  Eisen  de  geschnitten, 
welche  sie  viel  genauer  abschlichten,  als 
wenn  sie  gesägt  werden.  Doppelte  Zapfen 
werden  geschnitten  in  einer  Operation 
durch  Messerköpfe ,  welche  an  einer  der 
aufrechten  Schneidspindeln  befestigt  sind, 
wie  es  in  der  Abbildung  gezeigt  wird.  Zapfen 
können  mit  Schultern  ungleicher  Länge  ge¬ 
formt  werden,  indem  man  einfach  die  Stel¬ 
lung  eines  der  Zapfenmesserköpfe  an  der 
Spindel  verändert. 

Sämmtliche  Schneidspindeln  sind  von 
bestem  weichkernigem  Gussstahl  und  die 
Lager  sind  so  construirt,  dass  sie  grosse 
Geschwindigkeiten  aushalten.  Sie  sind  alle 
selbstschmierend  und  vergeuden  kein  Oel. 


]  Nöthige 

Gewicht  I.Dmpfkrft. 

im  Durck- 
;  schnitt. 

i 

Durchm. 
der  Rollen 
der  Säge- 
spindel. 

Durchm. 
der  Rollen 
der  Trieb¬ 
spindel 
für 

Hobeln. 

Geschwin¬ 
digkeit 
der  Säge¬ 
spindel. 

Geschwin¬ 
digkeit  der 
Trieb¬ 
spindel 

i cifttr-i  !4Pferde- 
lo40KlLi  kraft 

8  Zoll. 

8  Zoll.  !l500Rev 

i 

löOORev. 

aa‘  zum  Schneiden  von  doppelten  Zapfen 
trägt.  Alle  die  Schneideisenspindeln  sind  so 
eingerichtet,  dass  sie  nahe  zusammen  ar¬ 
beiten,  so  dass  das  Holz  nur  eine  kurze  Weite 
zu  durchlaufen  hat  und  die  Zapfen  mit 
grosser  Geschwindigkeit  gebildet  werden 
können. 

Der  Tisch  e,  welcher  das  mit  Zapfen 
zu  versehende  Holz  trägt,  ist  sehr  stark, 
läuft  aber  ausserordentlich  leicht  auf  ge¬ 
drehten,  auf  planirten  Führungen  laufenden 
Reibrollen;  das  Holz  wird  durch  eine 
Klammer  festgehalten,  mittelst  welcher  es 
geschwind  festgehalten  und  losgelassen  wird* 
Der  Tisch  ist  mit  adjustirbaren  Federsperren 
versehen,  welche  so  gesetzt  werden  können, 
dass  sie  für  Stücke  verschiedener  Längen 
passen,  und  welche  die  genaue  Weite 
zwischen  den  Schultern  reguliren  und  folg¬ 
lich  Handsetzen  unnöthig  machen. 


Gewicht 

Nöthige  Dampf¬ 
kraft  im  Durch¬ 
schnitt. 

Durchm.  der 
Rollen  an  der 
Triebwelle. 

Geschwindig¬ 
keit  der  Trieb¬ 
welle. 

Ungefähr 
1200  Kilo. 

Eine 

2  Pferdekraft. 

löchst  wie 

10  Zoll. 

htige  Einr 

800  Revolu¬ 
tionen. 

ichtung  ist 

der  Pneumatische  Abführer  (Patent 
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Ransome).  Der  Apparat  ist  sehr  einfach 
und  besteht  aus  einem  verbesserten  Luft¬ 
fang  oder  Gebläse  mit  Einlass-  und  Aus¬ 
lassröhren  und  solchen  Stürzen  und  Hauben, 
welche  für  jede  Maschine  nöthig  sind. 

Der  Ventilator  kann  an  einem  passen¬ 
den  Platz  des  Gebäudes,  entweder  auf 
oder  unter  dem  Fussboden  aufgestellt  oder 
an  der  Decke  aufgehängt  werden,  und  die 
Hauptröhre,  welche  in  die  Mitte  des  Ge¬ 
bläses  ausmündet,  empfängt  die  Holz-, 
Säge-  und  Hobelspäne  von  den  verschie¬ 
denen  Maschinen  durch  kleinere  Röhren, 
welche  mit  über  die  Schneidköpfe  oder 
unter  die  Sägen  passenden  Reifen  und 
Trichtern  versehen  sind.  Für  die  Sims¬ 
hobel-  und  andere  ähnliche  Maschinen  sind 
die  Hauben  so  eingerichtet,  dass  sie  mittelst 
in  den  Röhren  angebrachter  Teleskop¬ 
schieber  hinauf-  und  heruntergeschoben 
werden  können,  so  dass  sie  leicht  gehoben 
werden  können,  wenn  es  nöthig  wird,  die 
Schneideisen  zu  verändern  oder  sie  zu 
adjustiren.  In  Sägemaschinen  fallen  die  Späne 
auf  eine  hölzerne  Stürze ,  deren  unterer 
Theil  an  der  Mündung  einer  der  mit  dem 
Fächer  oder  Gebläse  verbundenen  Röhren 
endet.  Die  Hobelspäne  und  der  Sägestaub, 
nachdem  sie  in  das  Gebläse  durch  die 
Hauptzuführungsröhre  gezogen  worden  sind, 
werden  sofort  durch  eine  Ablassröhre  ge¬ 
trieben,  durch  welche  sie  in  einen  passen¬ 
der  Behälter  von  Backstein  gebracht  wer¬ 
den.  Dieser  steht  gewöhnlich  mit  dem 
Heizloche  in  Verbindung,  so  dass  der  durch 
den  Apparat  gesammelte  Abfall  sofort  in 
dem  Feuerraum  des  Dampfkessels  verbrannt 
werden  kann. 

Besondere  mit  ihrem  eigenen  Gebläse 
versehene  Röhrensysteme  können  in  jeder 
Werkstätte  eingerichtet  werden,  so  dass 
die  Sägespäne  von  den  Hobelspänen  ge¬ 
trennt  gehalten  werden  können;  und  der 
Patent-Abführer  wird  oft  mit  grösstem  Vor¬ 
theile  angewandt,  indem  ein  kleines  Ge¬ 
bläse  an  jeder  Hobel-  und  Simshobelma¬ 
schine  befestigt  wird,  wodurch,  da  es  sich 
nur  dreht,  wenn  die  Maschine  arbeitet, 
Kraft  und  ein  gewisser  Theil  von  Abnutzung 
erspart  wird. 

Die  Vortheile,  welche  die  sofortige  Ent¬ 
fernung  der  Späne  von  einer  Hobel-  oder 
Simshobelmaschine  darbietet,  sind  so  gross 
im  Vergleich  mit  der  Ausgabe  für  einen 
Abführer,  dass  jede  Maschine  dieser  Art, 
welche  in  einer  mit  einem  completten  pneu¬ 
matischen  Apparat  nicht  ausgestatteten 
Sägemühle  arbeiten  soll,  mit  einem  kleinen 
Abführer  versehen  werden  sollte. 

(Fortsetzung  folgt.) 


Die  nach  Hägens  Theorie  gewölbten, 
feuersicheren  Bauten. 

(Mit  1  Blatt  Zeichnungen.) 

Schon  öfter  haben  wir  hiervon  gelesen 
und  gehört.  Im  Allgemeinen  hat  die  Welt 
entschieden,  dass  diese  Gebäude,  die  vom 


Kreisbaumeister  E.  H.  Hoffmann  in  neuerer 
Zeit  wieder  aufgenommen  und  durchgeführt 
worden  sind,  vorzüglich  seien.  Bei  der 
internationalen  Ausstellung  für  das  Wohl 
der  arbeitenden  Klassen  in  Amsterdam  ist 
dem  Arbeiterhause,  welches  Hoffmann  für 
Herrn  von  Homeyer- Ranzin  durchgeführt 
hat,  die  goldene  Medaille  ertheilt,  —  liier 
in  Wien  ist  dasselbe  Haus  entschieden  das 
Beste  unter  allen  Entwürfen  und  Versuchen 
für  Arbeiterhäuser.  Wir  verweisen  daher 
auf  dies  Arbeiterhaus,  welches  in  Modell 
und  Abbildung  in  Hof  7JL  ausgestellt  wurde 
und  von  dem  wir  hier  die  Abbildung  bei¬ 
legen. 

Dasselbe  ist  für  ländliche  Arbeiter  be¬ 
stimmt,  und  die  Presse  empfiehlt  dasselbe 
m.  m.  für  Arbeiterkolonien  bei  Fabriken, 
weil  es  die  an  ein  Arbeiterwohnhaus  zu 
stellenden  Forderungen  „billig,  practisch, 
feuersicher  und  genügend  räumlich  zu  sein“ 
erfüllt. 

Wenn  wir  diese  vier  Forderungen  gelten 
lassen  wollen,  so  wird  den  nachdenklichen 
Leser  vor  allen  Dingen  in  Verwunderung 
setzen,  dass  ein  Gebäude  feuersicher  und 
gleichzeitig  billig  sein  soll,  und  diese 
Verwunderung  wird  um  so  mehr  steigen, 
wenn  er  aus  qu.  Artikel  erfährt,  dass  das 
fragliche  Gebäude  ganz  ohne  Eisen,  d.  h. 
also,  ohne  eiserne  Träger,  Schienen,  Stützen 
u.  dgl.  erbaut  ist,  und  dass  es  seine  Feuer¬ 
sicherheit  vielmehr  einzig  und  allein  dem 
lediglich  aus  Stein  -  Constructionen  bestehen¬ 
den  Wänden  und  Gewölben,  welche  letztere 
die  Decken  bilden,  verdankt. 

Das  erscheint  staunenswerth,  denn  es  ist 
ja  eine  bekannte  Thatsache,  dass  Gewölbe- 
Constructionen ,  lediglich  aus  natürlichem 
oder  künstlichem  Stein  (Ziegelstein,  Kalk¬ 
sandstein,  Bimssandstein,  Kiesgussstein  oder 
dergl.)  gebildet,  ausserordentlich  theuer  sind, 
so  theuer,  dass  gewölbte  Räume  für  gewöhn¬ 
liche  und  untergeordnete  Baulichkeiten  z.  B. 
bürgerliche  W ohnhäuser,  landwirthschaftliche 
und  gewerbliche  Gebäude,  Ställe,  Speicher 
u.  s.  w.  bisher  nur  in  ganz  besonders  nach 
dieser  Richtung  hin  bevorzugten  Gegenden, 
welche  sehr  billiges  und  besonders  geeignetes, 
ausgesuchtes  Steinmaterial,  auch  sehr  billige 
Arbeitslöhne  haben,  errichtet  werden;  in 
andern  Gegenden  (und  dies  ist  die  bei  Wei¬ 
tem  grössere  Zahl)  war  die  Ausführung  ge¬ 
wölbter  Räume  nur  für  ganz  hervorragende 
Baulichkeiten,  bei  welchen  es  auf  die  Höhe 
der  Kosten  nicht  ankam,  also  z.  B.  für 
Kirchen,  Schlösser  und  Palläste,  so  wie  für 
öffentliche  Gebäude  von  monumentaler  Be¬ 
deutung  zulässig.  —  Aber,  selbst  wenn 
man  auch  die  erheblichen  Kosten  zu  ver¬ 
ausgaben  bereit  war,  so  war  es  doch  noch 
ein  anderer  Umstand,  welcher  die  Anwen¬ 
dung  der  gewölbten  Räume  sehr,  und  noch 
mehr  möchte  ich  sagen,  als  die  Kosten  be¬ 
schränkte.  Dieser  Umstand  bestand  in  der 
Unsicherheit,  in  der  oft  mangelnden  Stabi¬ 
lität  der  mit  Wölbungen  versehenen  Gebäude, 
so  dass  wir  nur  sehr  selten,  oder  vielleicht 


überhaupt  kein  einziges  in  mehreren  Ge¬ 
schossen  durchweg  massiv,  d.  h.  in  allen 
Theilen  gewölbtes  Bauwerk  aus  früherer 
Zeit  finden,  wohl  aber  Bauten  in  Menge, 
bei  welchen  man  deutlich  erkennt,  dass  die 
Erbauer  die  Absicht  gehabt  haben,  ursprüng¬ 
lich  in  zwei  und  mehr  Etagen  zu  wölben, 
während  sie,  wenn  sie  mühselig  und  nach 
Anbringung  von,  nach  den  verschiedensten 
Richtungen  erforderlich  gewordenen  Eisen¬ 
ankern,  die  Wölbung  in  einem  Geschoss 
vollendet  hatten,  in  Folge  der  eingetretenen 
Bewegungen,  den  Zeugen  der  Unsicherheit 
ihrer  Construction ,  die  Einwölbung  der 
obern  Geschosse  unterliessen  aus  Besorgniss, 
durch  Verfolgung  des  ursprünglichen  Vor¬ 
habens  den  ganzen  Bau  zu  zerstören.  — - 
Diese  Unsicherheit  ist  eine  Folge  der  Un¬ 
wissenheit,  und  um  dies  sogleich  hier  mit 
zuverbinden,  der  Unwissenschaftlichkeit,  mit 
welcher  der  Gewölbebau  von  der  Zeit  der 
Römer  her  bis  auf  die  Neuzeit  nach  hand- 
werksmässigen  Gewohnheiten  und  ererbten 
Erfahrungen,  welche  eine  Menge  von  Un¬ 
verstand  in  sich  schlossen,  ausgeführt  wurde, 
und  noch  in  der  Mehrzahl  der  Fälle  augenblick¬ 
lich  ausgeführt  wird.  —  Derartige  gewölbte 
Bauten  kosteten  nun  unvergleichliche  Sum¬ 
men;  erstens  weil  die  Folge  der  Unwissen¬ 
schaftlichkeit  die  war,  dass  sehr  grosse  Maurer¬ 
materialmengen,  und  am  Unrechten  Orte  ver¬ 
wendet  wurden,  und  zweitens  weil  die  im 
liand  werksmässigen  Schaffen  F  ehler  auf  F  eliler 
häufenden  Fachmänner  stets  zum  Wölben, 
als  einer  unter  ihnen  sehr  gefährlich  erach¬ 
teten  Construction ,  des  besten  also  kost¬ 
barsten  Materials  sich  bedienen  zu  müssen 
glaubten.  —  Um  in  dieser  Richtung,  und 
da  ich  vornämlich  für  Gewerbetreibende  des 
Deutschen  Reichs  schreibe,  an  ein  aus  der 
Mitte  der  Stadt  Berlin,  und  der  Mehrzahl 
derselben  vielleicht  aus  eigener  Anschauung 
bekanntes,  öffentliches  monumentales  Bau¬ 
werk,  als  Beispiel  für  das  Zutreffende  des 
oben  Gesagten  zu  erinnern,  nenne  ich  ein 
noch  keineswegs  altes,  nämlich  aus  dem 
ersten  Viertel  dieses  Jahrhunderts  stammen¬ 
des  Gebäude,  das  sogenannte  „hohe  Haus“, 
das  Königliche  Lagerhaus  in  der  Kloster¬ 
strasse  75  u.  76  in  Berlin.  —  Das  untere 
Geschoss  dieses  mit  ganz  colossalen  Mauer¬ 
massen  (die  Mauern  sind  vielleicht  5'  bis 
6'  und  mit  den  Vorlagen  nahe  7'  bis  8' 
dick)  versehenen  Gebäudes,  in  welchem  sich 
längere  Zeit  das  Museum  Rauch’scher  Werke 
befand,  war  glücklich  ganz  oder  zum 
grösseren  Theil  gewölbt  worden.  Zu  der 
für  das  obere  Geschoss  beabsichtigten  Wöl¬ 
bung  waren  jedoch  zwar  die  sogenannten 
Widerlager  vorhanden,  aber  die  Ausführung 
der  Gewölbe  hatte  hier  einer  Balkendecke 
weichen  müssen,  wodurch  denn  allerdings 
der  Zweck  der  Dauerhaftigkeit  und  der 
Feuersicherheit  dieser  Räume  vereitelt  wurde. 
—  Sehr  bezeichnend  für  die  Tragfähigkeit 
dieser,  wie  vielleicht  der  grössten  Mehrzahl 
aller  Gewölbe  ist  aber,  dass  auch  über  den 
vollendeten  Gewölben  eine  völlige  Balkenlage 
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angeordnet  war.  (Doppelt  reisst  nicht,  kostet 
aber  doppelt.) 

Feuersicherheit  ist  aber  eine  so  wichtige 
nnd  so  werthvolle  Eigenschaft  von  Hoch¬ 
bauten,  dass  bei  den  geschilderten  miss¬ 
lichen  Seiten  der  hergebrachten  mit  allerlei 
Benennungen  in  vielen  Variationen  (z.  B. 
Stern-,  Kloster-,  Kugel-,  Kreuz-,  Böhmisches, 
Kappen-,  Tonnen-,  Berliner  Kappen-Gewölbe) 
benannten  Gewölbeconstructionen ,  welchen 
allen  gemeinschaftlich  die  obgedachte  Rüge 
der  unwissenschaftlichen  Behandlung  und 
der  daraus  entspringenden  Kostspieligkeit 
wie  Unzuverlässigkeit,  wenn  schon  in  ver¬ 
schiedenem  Grade  eigen  ist,  die  Baumeister 
nach  irgend  einem  Ersatz  für  feuersichere 
Hochbau  -  Constructionen  umschauten.  —  Be¬ 
kannt  ist  nunmehr,  und  leider  durch  die 
entsetzlichsten  Erfahrungen  bestätigt,  welche 
Hunderten  von  Menschen  (nach  dem  Urtheii 
des  Augenzeugen  Herrn  Baurath  Professor 
Adler  in  Berlin  1800  Menschen  lediglich  bei 
dem  einen  Brande  in  Peru)  das  Leben  und 
Tausenden  die  Gesundheit,  wie  viele  Millionen 
von  Werthen  gekostet  hat,  dass  die  nach 
Auffindung  eines  solchen  Ersatzes  sich  be¬ 
mühenden  Baumeister  auf  den  unglücklichen 
Einfall  kamen,  einen  unverbrennlichen  Stoff 
für  einen  feuersichern  Stoff  anzusehen,  und 
demnächst  das  Eisen  als  ein  für  Errichtung 
feuersicherer  Bauten  taugliches  Material 
auszugeben.  —  Ein  Beispiel  dieser  Ver¬ 
blendung  lieferten  u.  A.  die  auf  der  ersten 
Londoner  Ausstellung  auf  des  so  verdienst¬ 
vollen  deutschen  Fürsten,  des  hochseeligen 
Prinz  Albert,  König!.  Hoheit,  Veranlas¬ 
sung  errichteten  Arbeiterwohnhäuser,  welche 
nach  dem  Willen  des  hohen  Bauherrn  feuer¬ 
sichere,  dauerhafte  und  billige  Muster¬ 
häuser  sein  sollten.  —  Die  Missgriffe,  welche 
der  mit  Entwurf  und  Ausführung  beauf¬ 
tragte  Architect,  Henry  Roberts  Esqu. 
zur  Lösung  dieser  Aufgabe  machte,  waren 
vielseitige  und  sie  verdienen  hier,  bei  dieser 
wichtigen  Sache,  bei  Erörterung  der  für 
unseres  und  aller  Culturvölker  staatliche 
Entwickelung  so  bedeutsamen  Frage:  „Wie 
schaffen  wir  dem  Arbeiter  ein  wohnliches 
Heim?  ein  Eigenthum,  das  ihn  fesselt 
mul  erzieht?“  —  wohl  etwas  ausführlicher 
um  so  mehr  besprochen  zu  werden,  als 
diese  auf  Befehl  Sr.  Königlichen  Hoheit 
geschaffenen  Musterhäuser  eines  Theils 
den  Zweck  verfehlt,  das  heisst  keinerlei 
nennenswert  he  Nachahmung  hervorgerufen 
haben,  als  ferner  die  betreffenden  Bestre¬ 
bungen  seit  jener  verdienstlichen  Anregung 
auf  allen  Welt-Ausstellungen  zu  allerlei, 
mehr  oder  minder  verfehlten  und  theils 
hochkomischen,  seltsamer  Weise  sogar  trotz 
dieser  hochkomischen  Constructionen  von 
dem  befangenen  Blick  der  Preisrichter  hier 
und  da  mit  den  höchsten  Ehren  ausgezeich¬ 
neten  Schöpfungen  Veranlassung  gegeben 
haben*).  Die  Missgriffe  des  Henry  Roberts 

*)  So  wurde  beispielsweise  auf  der  Pariser  Aus¬ 
stellung  das  Modell  eines  Arbeiterwohnhauses, 


Esqu.  bestanden  nun  vornämlich  in  Folgen¬ 
den.  Eines  Theils  wendete  er,  der  Mode¬ 
krankheit  unterliegend,  Eisen  als  Baumaterial 
an,  um  in  Verbindung  mit  Stein  Decken  zu 
bilden,  welche  feuersicher  sein  sollten;  ferner 
wendete  er,  theils  um  diese  Decken  nicht  zu 
sehr  zu  beschweren,  theils  in  der  allerdings 
,  sehr  lobenswerthen  Absicht  die  Innenräume 
i  zu  isoliren ,  gegen  die  Witterungswechsel 
1  unempfänglich  zu  machen,  Hohlsteine  für 
1  die  Wände  an;  Letzteres  ist  nun  der  Ab¬ 
sicht  nach,  allerdings  höchst  empfehlens- 
werth,  aber  das  von  Henry  Roberts  Esqu. 
zur  Erreichung  des  Zwecks  angewendete 
Mittel  muss  mit  gerechtestem  Misstrauen 
angesehen  werden,  denn  die  Zahl  der  von 
ihm  für  diesen  Bau  angewendeten  verschie¬ 
denen  Hohl-  und  Formsteine  ist  eine  gar 
sehr  grosse.  —  Vf  eiche  Vorbereitungen, 
welche  absonderlichen  Mittel,  welche  be¬ 
sonders  einziiübenden  oder  zu  unterweisenden 
Kräfte,  welche  Aufsicht  war  zur  Erschaffung 
dieser  —  einfach  sein  sollenden  —  Muster¬ 
häuser  nöthig!  Ist  es  nicht  die  allererste 
Forderung,  dass  wenn  etwas  recht  allgemeine 
;  Verbreitung  finden  soll,  dass  es  dann  mög¬ 
lichst  einfach,  mit  einem  überall  in  der 
Nähe  befindlichen  Material  und  mit  thun- 
Üchst  ungebildeten  Arbeitskräften  ausführ¬ 
bar  sein  muss?  —  Birgt  Letzteres  nicht 
gleichzeitig  die  Hoffnung,  dass  ein  auf  diese 
Weise  errichtetes  Werk  aller  Orten  mit  ge¬ 
ringen  Kosten  ausgeführt  werden  kann  ? !  — 
Wir  sollten  meinen,  diese  Antwort  müsste 
unbedingt  bejaht  werden.  —  Sehen  wir,  wie¬ 
fern  dies  Alles  auf  die  Hoffmannschen  feuer¬ 
sicher  gewölbten  Bauten  passt!  —  Zuvörderst 
über  Hagems  Theorie.  —  Die  Hagen’sche 
Theorie  nimmt  zu  ihrem  Ausgangspunkte 
die  „Druckfestigkeit“  des  Steins;  an  keiner¬ 
lei,  gleichviel  wie  benannte  Gewölbeform 
sich  kehrend  und  fast  den  ganzen  Wust  der 
erfahrnngs-  und  handwerksmässig  geübten 
Wölbeconstructionen  auf  den  Kopf  stellend, 
fast  Alles,  was  dort  für  wesentlich  und  be¬ 
deutsam  erachtet  wird,  als  entschieden  un¬ 
wesentlich,  ja  sogar  oft  schädlich,  lehrend, 
steht  sie  der  von  dem  Alterthum  durch  das 
Mittelalter  bis  auf  uns  ererbten  'Wölbe¬ 
methode  etwa  so  gegenüber  wie  die  Homöo¬ 
pathie  der  Allöopathie;  sie  hat  aber  diesen 
beiden  auf  Erhaltung  des  Menschen  gerich¬ 
teten  Heilmethoden  gegenüber,  den  schwer 
wiegenden  Vorzug,  dass  sie,  diese  Homöo¬ 
pathie  der  Wölbekunst,  sich  auf  die  Ergeb¬ 
nisse  der  Mathematik,  diese  untrüglichste 
Führerin  stützend,  zur  zuverlässigen  und 
getreuen  Gehülfin  des  entwerfenden  und 

welches  in  Pommern  ausgeführt,  bei  Verwendung 
von  Luft-  (oder  Lehm-)steinen  zum  Mauerwerk 
haltbar,  und  trotz  der  Deckenconstruction  von  Holz 
fast  —  wie  eine  gewölbte  Decke  —  Feuersicherheit 
gewähren  sollte,  von  den  offenbar  in  diesen  Fragen 
völlig  urtheilsloscu  Preisrichtern  mit  goldener  Me¬ 
daille  ausgezeichnet.  —  Inzwischen  warnt  der  ge¬ 
krönte  Aussteller  durch  üble  Erfahrung  belehrt, 
jetzt  schon  vor  der  Anwendung  der  Luftsteine  — 
und  damit  vor  dem,  was  vornämlich  ihm,  der  Bil¬ 
ligkeit  wegen,  den  Preis  verschafft  hatte. 


ausführenden  Baumeisters  sich  darbietet,  so 
dass  er,  der  ihr  sich  anvertraut,  ohne  um¬ 
zuschauen  nach  dem  was  vor  ihm  von  An¬ 
dern  geschehen  ist,  was  neben  ihm  jetzt 
geschieht,  mit  Zuversicht  die  Pläne  von 
Bauwerken  aufstellt  und  verwirklicht,  an 
welchen  ob  der  geringen  Menge  der  zu  ver¬ 
wendenden  Materialien,  so  wie  wegen  der 
vermeintlich  untauglichen  Beschaffenheit  die¬ 
ser  Materialien,  das  an  Bisheriges  gewöhnte 
Auge  der  Zeit-  und  Fachgenossen  verwun¬ 
dert  zweifelnd  haftet,  —  Mit  andern  Worten 
„der  in  Betreff  des  Wölbens  allöopathische 
Baukünstler  sieht  sich,  wenn  er  ein  gewölb¬ 
tes,  nicht  der  Alltäglichkeit  angehörendes 
Bauwerk  zu  entwerfen  hat,  nach  allen  Hirn-  * 
melsgegenden,  und  in  allen  ihm  zu  Gebote 
stehenden  Fachschriften  um,  damit -er  aus 
dem,  was  Andere  vor  ihm  Aehnliches  ge- 
than,  sich  Raths  erhole,  wie  er  am  besten 
mittelst  Nachahmungs-  und  Combinations- 
vermögen  die  ihm  vorliegende  Aufgabe  ver¬ 
wirklichen  kann,  selbstverständlich  kann  er 
nichts  machen,  was  nicht  annähernd  schon 
dagewesen  ist.  — -  Dann  hält  er  Rundschau 
wo  das  beste  Steinmaterial  zu  finden,  bei 
welchem  er  nach  den  in  Wahrheit  gleich¬ 
gültigsten  Eigenschaften,  z.  B.  ob  die  Ziegel 
gut  gerade,  vollkantig  sind,  richtigen  Ver¬ 
band  geben,  auch  so  fest  als  nur  irgend 
möglich  sind,  fragt.  —  Letzterer  Frage- 
theil  wäre  nun  nicht  gleichgültig,  wenn  er 
'lautete:  „Wie  fest.“  —  Denn  dies  ist  das 
Einzige,  welches  den  nach  Hagen’s  Theorie 
arbeitenden  Baumeister  angeht,  und  hat  er 
hierauf  eine  Antwort  erhalten,  so  entwirft 
er  mit  dreister  zuversichtlicher  Hand,  zuvor 
noch  nie,  auch  nur  annähernd  ähnlich  da¬ 
gewesene  Constructionen;  er  ist  dem  kühnen 
Meerschiffer,  der,  aufschauend  nach  den 
Sternen  sicher  und  schnell  auf  geradestem 
Wege  seinem  Ziel  zusteuert,  und  jener,  den 
handwerksmässigen  Gewohnheiten  unter¬ 
worfene,  an  tausendjährige  Erfahrung,  welche 
ohne  das  Licht  des  Wissens  gesammelt  ist, 
gebundene  Baumeister,  dem  Buchten  verfol¬ 
genden  Küstenfahrer  vergleichbar,  der  auf 
zehnfach  verlängertem  Wege,  an  das  Senk¬ 
blei  gebunden,  endlich  sein  unfernes  Ziel 
erreicht.  —  Zurück  zur  Sache  selbst  und 
zu  Beweisen.  —  Bereits  1857  in  der  Zeit¬ 
schrift  für  Bauwesen  (Berlin,  unter  Mitwir¬ 
kung  der  Königlichen  technischen  Bau-Depu¬ 
tation  und  des  Architekten- Vereins  heraus¬ 
gegeben)  sehen  wir  Hoffmann  Widerspruch 
erheben,  gegen  die  kurz  zuvor  von  einem 
seiner  hochgeschätzten  Lehrer,  dem  Herrn 
Geh.  Oberbanrath  Salzenberg  in  derselben 
Zeitschrift  gemachten  Behauptung,  welche 
lautete,  dass  wir  heut  nicht  im  Stande  seien, 
dieselben  Wölbeconstructionen  auszuführen, 
wie  s.  Z.  die  Römer  dies  gethan.  Hoffmann 
timt  dar  und  zwar  auf  Grund  seiner  zuerst 
bei  Erbauung  seines  eigenen,  in  ferner  Pro¬ 
vinz  Preussens  belegenen  *)  Wohnhauses, 
mit  der  Verwirklichung  der  Hagenschen 


*)  Jetzt  wohnt  derselbe  in  Berlin,  Moabit  20. 
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Theorie  gemachten  Erfahrungen  „dass  wir 
nicht  nur  dasselbe  wie  die  Römer,  sondern 
noch  viel  mehr  als  diese,  dass  wir  Con- 
struetionen  ausführen  könnten,  von  welchen 
jene  nicht  im  Entferntesten  eine  Ahnung 
gehabt  hätten.“  —  So  sehen  wir  ihn,  wovon 
die  betreffenden  Fachschriften,  die  Haus- 
mann'sche  Bauhandwerkerzeitung,  dies  Organ 
der  ersten  und  so  hochverdienten  Schule  für 
Bildung  der  Bauhandwerker,  die  deutsche 
Bauzeitung,  das  weitverbreitetste  deutsche 
Blatt  der  wissenschaftlich  gebildeten  Bau¬ 
techniker  und  Organ  des  deutschen  Archi¬ 
tekten-  und  Ingenieur- Yereins,  fortlaufende 
Kunde  seit  1867  geben,  Brücken-  und  andere 
Gewölbe  mit  den  schlechtesten,  veraclitetsten 
Baumaterialien  und  unglaublich  geringen 
Kosten  ausführen,  vornämlich  aber  auf  dem 
Gebiet  des  bürgerlichen  Bauwesens  Bauten 
mit  gewölbten  Räumen  in’s  Leben  rufen, 
wie  sie  ähnlich  nie  zuvor  dagewesen  und 
mit  nur  annährend  gleichen  Mitteln  auch 
heut  wohl  aller  Orten  noch  für  entschiedene 
Unmöglichkeiten  gehalten  werden  möchten. 
So  führen  wir  als  Beispiel  an,  dass  Hoffmann 
bereits  im  zweiten  Jahrzehent  seines  Wirkens 
ein  in  Xo.  10.  1871  der  deutschen  Bauzeitung 
I  beschriebenes  ländliches  Herrschaftshaus  in 
mehren  Geschossen  nach  Hagenscher  Theorie 
wölbte,  eine  Aufgabe  also  zu  Ende  führte, 
welche  in  voraufgehenden  Jahrtausenden 
nirgends  oder  nur  höchst  selten  mit  allerlei 
Beihülfen  gelöst  worden  ist.  —  Und  welcher 
Mittel  bedurfte  er  hierzu!  An  Mauermaterial 
gebrauchte  er  v  e  r h  ä  1 1  n i  s  s  m  ä  s  s  i  g  ungefähr 
den  lOten  Theil  oder  noch  weniger,  wie  z.  B. 
in  dem  vorerwähnten  Lagerhaus  in  der 
Klosterstrasse  nothwendig  geworden  war, 
wobei  jedoch  die  beiden  Unterschiede  zu 
beachten  sind:  a)  dass  Hoffmann’s  mehr¬ 
stöckig  gewölbter  Bau  ohne  Ueberschreitung 
der  ursprünglich  beabsichtigten  Bauzeit  voll¬ 
endet  wurde;  während  das  „hohe  Haus“  wie 
erwähnt,  unvollendet  blieb,  und  erst  neuer¬ 
dings  völlig.  —  freilich  wohl  mit  vieler  Hülfe 
von  Eisen  —  ausgebaut  ist;  b)  dass  über 
Hoftmann’s  Gewölbeconstructionen,  trotz  der 
erheblich  geringen  Mäurermaterialmengen, 
keine  Balkendecken,  welche  die  unmittel¬ 
bare,  wandelbare  Belastung  aufnehmen  sollen, 
wie  solche  im  Lagerhause,  natürlich  unter 
I  erhebli  cher  Kostenvermehrung  geboten  waren, 
lothwendig  wurden.  —  Daher  möchte,  wenn 
ron  einem  Kostenvergleich  die  Rede  sein 
cönnte,  der  Kostenunterschied  (pro  rata  der 
■ubischen  Einheit)  vielleicht  zu  Gunsten  der 
Joftmann'schen  Bauweise  noch  das  Zehn¬ 
ache  übersteigen.  — 

So  lesen  wir  denn,  um  mit  Bezug  auf 
ins  der  im  Hof  7  B  von  E.  II.  Hoffmann 
lusgestellten  Modelle,  dessen  Original  ein 
ogenannter  landwirthschaftlicher  Tiefbau 
st,  ein  Gebäude  von  sehr  grosser  Breite 
oder  Tiefe)  von  dessen  Besitzer  in  der 
and-  und  forstwissenschaftl.  Zeitung  der 
Yovinz  Preussen  vom  1.  December  1864 
'olgendes : 

„Ich  war  in  die  Nothwendigkeit  versetzt, 
lauten  auf  mehreren  Gütern  auszuführen. 


Auf  dem  Vorwerk  Sansgarben  bedurften 
besonders  die  Viehställe  der  Erneuerung 
und  ich  richtete  für  die  Neubauten  mein 
Augenmerk  auf  die  von  dem  Kreisbau¬ 
meister  a.  D.  Herrn  E.  H.  Hoffmann  ent- 
Avorfenen  Tiefbauten,  welche  mir  durch 
Zeichnungen  und  Beschreibungen, 
sowie  durch  ein  auf  der  Königsber¬ 
ger  landwirthschaftl.  Ausstellung 
befindliches  Modell  bekannt  waren.  — 
Nachdem  ich  mit  dem  Erfinder  dieses  Sy¬ 
stems  landwirthschaftlicher  Bauten  in  Ver¬ 
bindung  getreten  und  durch  Besichtigung 
eines  Tiefbaues  mich  von  den  Vortheilen, 
welche  dasselbe  in  landwirthschaftlicher 
Beziehung  bietet,  überzeugt  hatte,  beschloss 
ich  die  Ausführung  eines  solchen  um  so 
mehr,  als,  abgesehen  von  den  landwirth- 
schaftlichen  Vortheilen,  auch  die  Kosten 
eines  solchen  Gebäudes,  trotzdem  das¬ 
selbe  vollständig  massiv  und  gewölbt 
ist,  sich  geringer  herausstellten,  als 
die  Kosten  anderer,  theils  nicht  ge¬ 
wölbter,  t  heils  auf  Balken  gewölbter 
Baulichkeiten,  etc.  etc. 

Graf  Schwerin. 

Auffallend  muss  es  scheinen,  wenn  die 
Kosten  dieser  nach  „Hägens  Theorie“  ge¬ 
wölbten  Gebäude,  so  gering  sind,  wie  hier 
bestätigt  wird,  dass  dann  dieser  bedeut¬ 
same  Fortschritt  nicht  noch  weitere  Ver¬ 
breitung  gefunden  hat.  Einmal  hat  dies 
offenbar  seinen  Grund  in  dem  Umstande, 
dass  diese  Hoffmannschen  Baulichkeiten 
wenig  von  deii  nach  anderen  Wölbmethoden 
erfolgten  Baulichkeiten  zu  unterscheiden 
sind.  Nur  ein  geübtes  Auge  vermag  eini¬ 
gen,  aber  keineswegs  einen  wesentlichen 
Unterschied  zu  erkennen.  Das  wesentlich 
Unterscheidende  kann  überhaupt  nicht  ledig¬ 
lich  durch  das  Auge,  sondern  nur  durch 
Prüfung  der  Zeichnungen  und  Entwürfe 
und  endlich  durch  Rechnung,  also  durch 
mühselige  Arbeit  entdeckt  werden.  Eine 
Arbeit,  deren  nicht  jeder,  selbst  nicht  jeder 
Bautechniker  fähig  ist.  Wie  soll  es  dann 
nicht  ganz  natürlich  sein,  dass  Hunderte 
von  Besuchern  dieser  Gebäude,  deren  über¬ 
dies  schwer  erreichbarer  und  abgelegener 
Standort  auf  dem  Lande  die  Zahl  der  Be¬ 
schauer  beschränkt,  deren  Eigenart  trotz¬ 
dem  aus  weiten  Entfernungen  Landwirthe 
herangelockt  hat,  weil  eben  diese  Besucher 
Laien  sind,  an  der  Construction  nichts  Be¬ 
sonderes  Eigenthümliches  finden,  und  indem 
diese  heimkehrend,  dem  ersten  besten  Bau¬ 
techniker  etwa  den  Auftrag  zum  Entwurf 
eines  solchen  Bauwerks  ertheilen;  sie  er¬ 
halten  dann  die  bekannte  Rückantwort, 
dass  die  Kosten  eines  gewölbten  Baues  sehr 
gross  sind  entweder  sofort,  oder  aber  nach 
Aufstellung  eines  Entwurfs,  da  eben  diese 
Techniker  von  der  besonderen  Construction 
nach  „Hägens  Theorie“  nichts  wissen.  Dass 
man  sich,  und  wenn  auch  aus  noch  so 
weiter  Ferne,  an  den  ersten  Schöpfer  die¬ 
ser  Bauten,  an  den  ersten,  welcher  die 
Keime  des  Fortschritts,  welche  die  Hagen- 
sche  Theorie  einschliesst,  zur  Frucht  ent- 


faltetete,  hätte  wenden  müssen,  um  in  der 
That  einen  billigen  und  richtig  construirten 
Gewölbebau  zu  erhalten,  das  ist  von  der 
nach  Tausenden  zählenden  Schaar  von 
Fremden,  welche  beispielsweise  das  dem 
Baron  Willanwitz  gehörige  Original  des 
auf  der  vorerwähnten  Königsberger  Aus¬ 
stellung  durch  Modell  veranschaulichten 
Baues  besuchten,  nur  Einem  eingefallen, 
und  dieser  Eine  war  Graf  Schwerin. 
(Veni,  vidi  vici,  victus  sum  würde  auf  ihn 
passen.) 

Eine  andere  Ursache  entnehmen  wir 
der  Nationalzeitung  vom  11.  6  er.  „Es  ist 
eine  weltbekannte  Erscheinung,  dass  refor- 
matorische  Gedanken,  und  zwar  umsomehr, 
je  kühner,  fruchtbarer  und  segensreicher 
sie  sind,  auf  den  heftigsten  Widerstand  ge¬ 
rade  unter  den  eingentlichen  Fachgenossen 
stossen.  Das  ist  sehr  natürlich,  denn  die 
berufsmässigen  Vertreter  haben  sich  mit 
ihrem  Vorurtheil  und  ihrer  Eigensucht  am 
tiefsten  eingelebt  in  die  gewohnheitsmässige 
Beschaffenheit.  Reformatoren  der  Heilkunst 
sind  von  je  am  leidenschaftlichsten  ange¬ 
feindet  worden  unter  den  Aerzten.  Napo¬ 
leon  wurde  von  der  Schule  der  Strategen 
für  einen  Charlatan  erklärt,  gegen  Luthers 
Neuerungen  brauste  der  Zorn  der  Geist¬ 
lichkeit,  in  wilden  Wellen  empor  u.  s.  w. 
um  so  mehr,  je  weniger  äusserlich  Auf¬ 
fallendes,  greifbar  Unterschiedliches  zwi¬ 
schen  dem  Alten  und  Neuen  ist,  und  es 
ereignet  sich  dann  nicht  selten,  dass  das 
wahre  Wesen  die  Bedeutsamkeit  des  Neuen 
zuerst  in  Schichten  der  Fachwelt  erfasst, 
und  weiter  gebildet  wird,  in  welchen 
weniger  ein  grösstes  Maass  allgemeiner 
oder  fachlicher  Bildung,  als  vielmehr  der 
Glaube,  die  gute  Meinung  und  das  Zutrauen 
der  erste  Anlass  zum  Nachdenken,  zum 
Bemühen  das  Neuere,  das  Bessere  nachzu- 
bilden,  wird.  —  Solches  Bemühen  nähert 
sich  dann  zuvörderst  dem  äusserlich  fass¬ 
bar  Unterschiedlichen,  und  sucht  dann  all- 
mählig  das  ganze  Wesen  der  Sache  sich 
zu  assimiliren.  Es  gilt  dies  sichtlich  von 
den  Bestrebungen  der  Bauhandwerkerschule 
zu  Holzminden  und  hochverdient  hat  sich 
einer  der  Lehrer  derselben,  Herr  Architekt 
Behse  gemacht,  indem  er  das  Wesen  der 
Hagenschen  Gewölbetheorie,  welche  nach 
den  Lehren  des  Meisters*)  dem  Handwerker 
unverständlich  ist',  und  wegen  der  Her¬ 
leitung  mittelst  höherer  Analysis  unver¬ 
ständlich  bleiben  muss,  auf  elementare 
Weise,  also  dem  auf  der  Handwerker¬ 
schule  gebildeten  Schüler  fasslich,  herge¬ 
leitet  hat.  —  Aber  auch  in  andere  Kreise 
ist  nunmehr  seit  längerer  Zeit  die 
„Hagensche  Theorie“  gedrungen,  und  wenn 
wir  in  Berlin  die  s.  Z.  üppig  wuchernden  Eisen - 
constuctionen  mehr  und  mehr  verschwinden 
und  von  den  tüchtigem  Architecten  ent¬ 
weder  gar  nicht  oder  nur  mit  Maass  ange¬ 
wendet  sehen,  wohl  aber,  wovon  früher 


*)  Vortrag  der  Akademie  der  Wissenschaften  zu 
Berlin. 
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keine  Rede  war,  ganz  aus  Stein  gewölbte 
Constructionen  ausgeführt  linden,  so  dür¬ 
fen  wir  einen  guten  Tlieil  des  Anlasses 
dieser  erfreulichen  Umkehr  zu  vernunft- 
gemässen  Bauconstructionen  denj  eiligen  F  aeh- 
schriften  zuschreiben,  welche  ihre  Spalten 
stets  für  die  Mittheilungen  über  die  Hoff- 
mannschen  Bauten,  deren  Eigenart,  deren 
Billigkeit  offen  gehalten  haben;  tönt  doch 
jetzt  der  Wiederhall  von  der  Richtigkeit 
seiner  schon  vor  so  vielen  Jahren  über 
die  Unzuverlässigkeit  der  Eisenconstruc- 
tionen  gemachten  Behauptungen  von  allen 
Enden  der  Erde  zurück,  so  dass  heute 
englische  Journale  fast  ganz  mit  denselben 
Worten,  wie  Hoffmann  vor  Jahren  die  Un¬ 
zuverlässigkeit  der  Eisenconstructionen,  der 
einst  von  ihnen  so  hochgepriesenen,  aner¬ 
kennend,  von  deren  Anwendung  abrathen! 
Und  während  noch  vor  wenigen  Jahren, 
wir  sagen  bestimmt  vor  dem  Erscheinen 
der  Hoffmauschen  Publicationen  über  seine, 
in  allen  Stockwerken  gewölbte  Bauten,  der 
Begriff  eines  derartigen  Gebäudes  garnicht 
existirte,  sehen  wir,  dass  die  unausgesetzte 
Verfolgung  dieses  Zieles,  diese  beste  Con- 
struction  zur  Geltung  zu  bringen,  die  Folge 
hat,  dieselbe  ganz  mit  den  Worten  Hoff- 
manns  auch  bereits  bei  bedeutenden  fiskali¬ 
schen  Bauten  als  eine  höchste  Empfehlung 
ihrer  Monumentalität,  ihrer  Dauer,  ihrer  Un¬ 
vergänglichkeit,  angewendet  zu  sehen,  in¬ 
dem  z.  B.  die  National-Zeitung  vom  23.  6.  er. 
schreibt: 

In  den  nächsten  Tagen  wird  mit  dem 
Abbruch  der  alten  Gebäude  der  königlichen 
Hauptbank  vorgegangen  werden.  Da  die 
jetzt  von  der  königlichen  Hauptbank  be¬ 
nutzten  Gebäudetheile  ca.  38.500  Fuss 
Grundfläche  einnehmen,  während  noch 
25,000  Fuss  vorhandenes  Terrain  vollstän¬ 
dig!  bebaut  werden  müssen,  um  die  nöthi- 
gen  Räumlichkeiten  zu  schaffen,  so  ist  es 
nothwendig,  den  Abbruch  wie  den  Neubau 
üusserst  zu  forciren,  um  die  beschränkten 
und  provisorischen  Verhältnisse  der  jetzi¬ 
gen  Benutzung  auf  möglichst  kurze  Zeit 
zu  beschränken.  Trotz  der  grossen  Schwie¬ 
rigkeiten,  welche  sich  aus  dem  Mangel  an 
unbebaut  bleibendem  Terrain  ergeben,  hofft 
man  dies  monumentale  Bauwerk,  welches 
in  all  en  Stockwerk  en  m assiv  gewölbt 
wird,  in  längstens  drei  Jahren  zu  vollenden, 
Ein  sehr  gelungenes  Modell  des  neuen  Ge¬ 
bäudes  ist  vor  Kurzem,  nebst  einem  Modell 
der  Nationalgallerie,  in  "Wien  zur  Ausstel¬ 
lung  gekommen. 

Es  ist  jedoch  noch  ein  anderer,  ebenfalls 
nielil  zu  übersehender  Grund,  wesshalb  die 
gewölbten  Bauten  nach  Hägens  Theorie  so 
schweren,  so  langsamen  Eingang  trotz  ihres 
grossen  Nutzens,  trotz  ihres  ausserordent¬ 
lichen  Erfolges,  gefunden  haben.  —  Dieser 
Grund  ist  die  Schwierigkeit  der  Aufstel¬ 
lung  eines  derartigen  eonstructiv  durch¬ 
dachten  Entwurfs:  die  erforderliche  geistige 
Arbeit  ist  bei  einem  derartigen,  selbst  bei 
einem  kleinen  Bauwerk  eine  sehr  erheb¬ 
liche:  aber  selbst  die  splendideste  Vergel¬ 


tung  dieser  geistigen  Arbeit  bringt  sich 
vielfach  ein.  —  Das  beweist  wohl  oben  die 
Auslassung  über  den  „landwirthschaftlichen 
Tiefbau“  und  da  ein  dem  ähnliches  Ge¬ 
bäude,  mit  seiner  anerkannt  vorzüglichen 
Beleuchtung,  mit  seiner  stetigen  Lufterneue¬ 
rung,  welche  trotzdem  nie  belästigenden 
Zug  herbeiführt,  mit  seinen  gewölbten  feuer¬ 
sicheren  Decken  und  mit  seinen  geringen 
Baukosten  gewiss  auch  für  viele  gewerb¬ 
liche  Zwecke  ein  schätzenswerther  Besitz 
sein  würde,  da  ferner  derartig  gewölbte 
Arbeiterwolmhäuser  für  Arbeitereolonieen 
bei  den  ihnen  nachgerühmten  Vorzügen 
ein  wahre!"  Segen  sein  dürften,  so  haben 
wir  nunmehr,  bevor  wir  über  diese  das 
Urtheil  des  Besitzers  vom  Original  des  im 
Annex  des  Deutschen  Reichs,  Hof  7  B  be¬ 
findlichen  Arbeiterwohnhaus-Modells  hören, 
zur  Beantwortung  der  irn  Obigen  gestellten 
Fragen  über  die  allgemeine  Anwendbarkeit 
der  nach  ITagens  Theorie  gewölbten  Bauten 
ausdrücklich  kurz  anzuführen,  was  inzwi¬ 
schen  schon  vereinzelt  sich  ergeben  hat: 
Hoftmannsche  Bauteil  entstehen  unter  vor¬ 
zugsweise!'  Verwendung  des  weitverbreitet¬ 
sten  Baumaterials  auf  Erden,  des  künst¬ 
lichen  oder  natürlichen  Steinmaterials.  Alles 
Steinmaterial  ist  brauchbar;  daher  kommt 
Billigkeit,  indem  das  Nächste  verwendbar 
ist;  er  bedarf  keinerlei  besonders  geform¬ 
ten  Steinmaterials ;  aus  diesem  Grunde  und 
dem  vorhergehenden  Vereinfachung  der 
Ausführung;  er  bedarf  verhältnissmässig 
geringer  Massen;  ebenfalls  ein  Grund  zur 
Billigkeit;  unter  Umständen  bedarf  er  nicht 
einmal  der  gewöhnlich  geschulten  Maurer¬ 
kräfte  in  dem  sonst  üblichen  Verhältniss. 
Aus  dem  allen  entspringen  geringe  Kosten 
und  die  Berechtigung  zu  ausgedehntester 
Anwendung  selbst  für  ganz  untergeordnete 
bauliche  Zwecke.  Welcher  Nutzen  erspriesst 
hieraus  für  Volkswohlstand,  für  Gewinnung 
und  Erhaltung  des  Eigenthums!  Hören 
wir  zum  Schluss  Herrn  von  Homeyer:  Der 
Unterzeichnete  bescheinigt  hierdurch  ,  dass 
ein  von  Herrn  Baumeister  E.  H.  Hoffmann 
in  Berlin  im  Jahre  1872  nach  neuen  Prin- 
cipien  gebautes  Arbeiterhaus  seine  volle 
Zufriedenheit,  sowohl  während  der  Ent¬ 
stehung,  als  nach  der  Vollendung  er¬ 
langt  hat. 

Die  verhältnissmässig  geringe  Stärke  der 
Wände,  das  wenig  kostspielige  Material 
zur  Herstellung  der  Gurtbögen  und  Gewölbe¬ 
kappen,  Treppenstufen  u.  s.  w.,  die  erlangte 
Feuerfestigkeit  des  Gebäudes  sind  wichtige 
V  erbesserungen  für  landwirtschaftliche 
Bauten.  Es  ist  ausserdem  das  Princip  der 
Tiefbauten  bei  dem  Hause  in  Anwendung 
gekommen;  auch  sind  3  Etagen  unter  ein 
Dach  gebracht,  wodurch  die  Einrichtung 
von  besonderen  Viehställen  vermieden  wer¬ 
den  konnte. 

Die  Construction  des  qu.  Arbeiterhauses 
v erdient  als  n e u ,  eigentümlich,  feuer¬ 
fest  und  billig  bezeichnet  werden. 


Ran  ’L  in ,  30.  Juli  1873. 


von  Homeyer. 


Der  Grabepflug  von  Gehr.  Eberhardt 
in  Ulm. 

(Mit  Abbildung.) 

Die  in  dem  Bau  von  Pflügen  sehr  wohl 
renommirte  Firma  Gebr.  Eberhardt  in  Ulm 
hatte  vor  2  Jahren  einen  dreikörperigen 
Beetpflug  patentirt  erhalten.  Derselbe  leistete 
auf  der  Moskauer  Ausstellung  1872  bereits 
beim  Probepflügen  so  bedeutendes,  dass  die 
Jury  demselben  die  grosse  goldene  Medaille 
zuerkannte.  In  Wien  hat  derselbe  besonde¬ 
ren  Antheil  daran,  dass  den  Gebr.  Eberhardt 
die  Verdienst-Medaille  zugesprochen  ward. 
Wir  geben  hier  eine  Abbildung  und  Be- 
sckieibung  des  Pfluges  und  machen  alle 
Landwirthe  auf  die  Vorzüglichkeit  des 
Pfluges  aufmerksam. 

In  neuester  Zeit  hat  sich  bei  grösseren 
Gutsbesitzern  wegen  mangelnder  Arbeits¬ 
kräfte,  denen  aber  eine  ausreichende  Anzahl 
an  Zugkräften  zu  Gebot  stellt,  das  Bedürf¬ 
nis  geltend  gemacht,  ein  Ackerwerkzeug 
zu  erhalten,  welches  bei  Anwendung  der 
letzteren  den  Mangel  der  ersteren  einiger- 
massen  ersetze. 

Gebr.  Eberhardt  haben  desshalb  zu  diesem 
Zweck  einen  Pflug  construirt,  der  sich  auch 
vollkommen  bewährt  hat.  Indem  sie  den 
Pflugkörpern  die  genaue  und  sorgfältige 
Schraubenwindung  geben,  haben  sie  alle 
einzelnenTheile  aus  Schmiedeeisen  gefertigt, 
um  möglichste  Dauerhaftigkeit  und  grösste 
Widerstandskraft  zu  erzielen. 

Dieser  Pflug  schneidet  3  Furchen  in  der 
Breite  von  3  Fuss  auf  einmal,  wrendet  die¬ 
selben  so  vollständig  wie  jeder  Schrauben¬ 
oder  Beetpflug,  und  kann  von  einem  Manne 
mit  Leichtigkeit  gehandhabt  werden.  Hieraus 
geht  auf  den  ersten  Blick  hervor,  dass  bei 
Ersparung  von  2  Mann  Bedienung  und  wei¬ 
terer  Bespannung  nebst  Zeit  ein  dreifaches 
Resultat  mit  diesem  Pflug  erzielt  werden 
kann. 

Einen  weiteren  Vortheil,  den  dieser  Pflug 
noch  bietet,  und  der  selbst  auch  von  kleine¬ 
ren  Gutsbesitzern  nicht  unbeachtet  gelassen 
werden  sollte,  ist  der,  dass  mit  diesem  Pflug 
das  sogenannte  Balffenpfliigen  in  sehr  vor- 
theilhafter  Weise  vorgenommen  werden  kann. 

Das  Balkenpflügen  —  auch  Stürzen  ge¬ 
nannt  —  ist  jene  Bearbeitung  des  Bodens, 
welche  unmittelbar  nach  der  Ernte  vorge¬ 
nommen  wird,  um  die  Getreidestoppeln  zu 
überdecken,  damit  die  Verwesung  derselben 
vor  sich  gehen  kann. 

Da  es  bei  dieser  Bearbeitung  nicht  noth¬ 
wendig  ist,  dass  das  Feld  gründlich  gepflügt 
wird,  sondern  es  schon  genügt,  wenn  eine 
Furche  eine  brach  liegen  bleibende  über¬ 
deckt,  so  kann  dieses  Verfahren  nur  mit 
dem  dreikörperigen  Pflug  vollständig  ausge¬ 
führt  werden.  —  Man  nimmt  zu  diesem 
Zwecke  den  mittleren  Pflugkörper  heraus  — 
was  mit  .Leichtigkeit  geschehen  kann,  da 
jeder  einzelne  Pflugkörper  an  der  Rahme 
mit  Schrauben  befestigt  ist  —  und  erreicht 
dadurch,  dass  die  mittlere  Furche  ungeackert 
liegen  bleibt,  aber  durch  die  Furche  des 
nachgehenden  linken  Pflugkörpers  vollständig 
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bedeckt  wird.  Diese  Arbeit  kann  mit  einem 
Mann  und  2  Pferden  vollkommen  versehen 
werden,  wozu,  um  das  gleiche  Resultat  in 
derselben  Zeit  zu  erzielen,  3  Mann  und 
6  Pferde  erforderlich  wären. 

Der  Tiefgang  des  Pfluges  wird  mit  einem 
Hebel  geregelt,  und  kann  ein  solcher  von 
4  bis  10  Zoll  erreicht  werden.  Mit  dem 
gleichen  Hebel  wird  ohne  besondere  Kraft¬ 
anwendung  —  durch  einen  Druck  auf  den¬ 
selben  —  der  Pflug  gänzlich  aus  und  über  den 
Boden  gehoben,  so  dass  der  Pflüger  beim 
Umkehren  die  Last  des  Pfluges  nicht  zu 
tragen  braucht.  Auch  kann  der  Pflug,  wenn 
er  über  den  Boden  gehoben  ist,  auf  jeder 
Strasse  beliebig  weiter  transportirt  werden, 
ohne  dass  die  Schare  beschädigt  werden. 

Der  Pflug  wiegt  620  Pfd.  und  kostet 
192  fl.  oder  für  ein  Gewicht  von  540  Pfd. 
174  fl. 

Gewinnung  und  Yerarb eitung  des 
Schwa  rzföhrenharzes. 

Von  Carl  Singer  in  Pernitz. 

ln  der  österreichischen  Agriculturhalle 
findet  sich  eine  wohlgeordnete  Sammlung, 
welche  alle  Materialien  der  Gewinnung  und 
Verarbeitung  des  Schwarzföhrenharzes  dar¬ 
stellt.  Folgen  wir  den  Angaben  des  Fabri- 
!  kanten  Carl  Singer  selbst  und  befrachten 
wir  diese  Industrie  näher. 

Die  ausgestellten  Erzeug- 
i  nisse  verdanken  ihreEntstehung 
dem  Schwarzföhrenharze,  wel- 
:  ches  aus  der  in  Nieder-Oester¬ 
reich  heimischen  Sch  war  z- 
föhre  oder  österreichi- 
j  schenKiefer  (Pinus austriaca 
Hoess.)  gewonnen  wird. 

Diese  Holzart  ist  eine  rein 
österreichische  und  nimmt  im 
Ganzen  eine  Flächenausdeh¬ 
nung  von  circa  20,000  Joch 
;  als  Wald  ein,  und  zwar  im 
!  nördlichen  Abfalle  des  öster- 
j  reichisch  -  steirischen  Alpen- 
j  Gebirges,  auf  den  kalkhaltigen 
Bergen  des  Wienerwaldes  und 
in  der  Nähe  von  Wr.-Neustadt 
auf  dem  sogenannten  Stein¬ 
felde. 

Die  Schwarzföhre  gehört 
zu  den  genügsamsten  Holz¬ 
arten,  da  selbe  auf  dem  hitzigen  Kalkboden 
fortkommt,  erreicht  je  nach  ihrem  Stand¬ 
punkte  und  Alter  eine  Höhe  von  40  bis 
80  Fuss,  hat  quirlförmig  gestellte  Aeste, 
lange  dunkelgrüne  Nadeln  und  eine  unregel¬ 
mässig  ausgebreitete  Krone. 

Die  Rinde  ist  sehr  dick,  rissig,  von  Aussen 
schwarzgrau,  von  Innen  rothbraun;  das 
Holz  sehr  dicht  und  harzreich,  liefert  daher 
vorzügliches  Wasserbauholz,  ausgezeichnete 
Mühlwellen,  Brunnen  und  Wasserleitungs¬ 
röhren. 

Nachdem  ich  nun  den  Baum  in  seinen 
naturgeschichtlichen  Eigenschaften  kurz  be¬ 


schrieben  habe,  wende  ich  mich  zu  seiner 
materiellen  Ausnützung,  nämlich  zur  Har¬ 
zung  der  Schwarzföhre. 

Die  zur  Harzung  bestimmten  Bäume, 
gewöhnlich  in  einem  Alter  von  30  Jahren, 
werden  im  Monate  April  durch  den  Pech  er 
angehauen,  wobei  zur  Richtschnur  dient, 
den  Baum  an  der  Seite  anzuhauen,  welche 
die  grösste  Kronenausbreitung  besitzt,  da 
diese  Seite  die  gleichmässigste  und  daher 
ein  Herabtropfen  des  Harzes  nicht  möglich 
ist.  Das  Anhauen  geschieht  mit  der  Anhau- 
hacke  in  der  Art,  dass  eine  Kerbe,  der  so¬ 
genannte  Schrott',  4  Zoll  über  dem  Boden 
beiläufig  3  Zoll  tief  in  den  Baum  einge¬ 
hauen  wird,  welche  an  der  unteren  Seite 
horizontal,  an  der  oberen  aber  gegen  die 
untere  Fläche  gegen  45  Grad  geneigt  ge¬ 
macht  ist. 

In  dem  horizontalen  Theile  wird  sodann 
mit  der  Grandlhacke  ein  3  bis  4  Zoll  tiefes 
Grübchen,  der  sogenannte  Grandl  eingehauen. 
Auf  beiden  Seiten  der  geneigten  Fläche  des 
Schrottes  wird  die  Rinde  gegen  den  Schrott 
hin  abgenommen,  um  das  Einfliessen  des 
Harzes  dort  zu  bewirken,  wo  der  Grandl 
geneigt  und  gerade  begränzt  ist. 

Je  nach  der  mehr  oder  weniger  günsti¬ 
gen  Witterung  fängt  das  Harz  in  wenigen 
Tagen  zu  fliessen  an  und  sammelt  sich  im 
Grandl. 

Wie  das  Harz  zu  fliessen  anfängt,  plätzt 


der  Pecher  mittelst  des  Dechsels  die  Bäume 
wöchentlich  zweimal  an,  welches  Anplätzen 
sich  aber  blos  auf  die  unmittelbar  über 
dem  Schrotte  befindliche  Rinde  erstreckt 
und  welche  mehr  als  %  des  Baumumfanges 
beträgt.  Die  angeplätzte  Stelle  eines  Baumes 
heisst  Lache.  Alle  14  Tage,  bei  günstigem 
Wetter  wohl  auch  früher,  wird  das  voll¬ 
gewordene  Grandl  mittelst  des  Pechlöftels 
ausgehoben  und  in  das  sogenannte  Pech¬ 
büttel  geleert.  Dieses  flüssige  Harz  wird 
mit  dem  Namen  Rinnharz  oder  Rinnpech 
bezeichnet. 

Durch  das  fortgesetzte  PI  ätzen  vergrössert 


sich  die  Lache,  daher  auf  derselben  zwei 
gegen  sich  geneigte  Vertiefungen  mit  der 
Asthacke  eingehauen  werden,  in  welche 
Holzspäne,  sogenannte  Vorlegscheiter,  ein¬ 
gelegt  werden,  welche  dazu  dienen,  das 
ausströmende  Harz  in  das  Grandl  zu  leiten. 

Die  Lache  für  ein  ganzes  Jahr  beträgt 
10  bis  15  Zoll. 

Das  an  der  Lache  festgewordene  Harz, 
das  sogenannte  Scheerpech,  wird  erst  im 
Herbste,  wenn  der  Harzfluss  aufgehört  hat, 
mit  dem  sogenannten  Scharrer  abgekratzt, 
zu  welchem  Belnife  sich  der  Pecher  mit  der 
Pechschürze  versieht. 

Die  Pechschürze  besitzt  am  unteren  Ende 
zwei  Stifte,  sogenannte  Gehren,  und  ausser¬ 
dem  in  der  Mitte  ein  gebogenes  Stäbchen, 
welches  dazu  dient,  aus  der  Schürze  eine 
korbförmige  Höhlung  zu  bilden.  Der  Ge¬ 
brauch  derselben  ist  folgender:  Der  Pecher 
kniet  sich  anfangs  nieder,  stösst  die  beiden 
Gehren,  nachdem  er  die  Pechschürze  straff 
an  dem  Umfange  des  Baumes  angespannt 
hat,  in  die  Rinde  und  beginnt  mit  dem 
Scharren  des  Peches,  welches  dann  in  die 
ausgespannte  Schürze  fällt. 

Im  November  verlässt  der  Pecher  seinen 
Pechwald  und  im  April  des  nächsten  Jahres 
finden  wir  ihn  wieder  im  Walde,  wo  er 
zuerst  die  neuen  Bäume  anhaut,  neue  Zu¬ 
leitungen  anlegt  und  die  alten  Lachen  an- 
plätzt.  Da  nun  jedes  Jahr  neue  Vertiefun¬ 
gen  unter  dem  neuen  Jahrgange  gemacht 
werden,  so  lässt  sich  natürlich  aus  der  An¬ 
zahl  der  Vertiefungen  auch  die  Länge  der 
Harznutzung  bestimmen,  welche  sich  ge¬ 
wöhnlich  auf  20  bis  30  Jahre  erstreckt,  und 
ist  die  Harzergiebigkeit  eines  Baumes  pro 
Jahr  circa  5  Pfund  Rinn-  und  Scheerpech 
zusammen. 

Wenn  man  bedenkt,  welch’  entschiedenen 
Nutzen  die  Harzung  gewährt,  so  dass  häufig 
in  einem  Schwarzföhrenwalde  der  Erlös  aus 
der  Harznutzung  mehr  als  der  Erlös  für 
das  Holz  beträgt,  ferner  dass  das  Holz  an 
seinem  Gebrauchswerte  als  Brenn-,  Kohl- 
und  Werthholz  bedeutend  gewinnt,  so  wird 
gewiss  Jeder  eine  geregelte  Harznutzung  als 
eine  willkommene,  gar  keine  Regiekosten 
erfordernde  Waldrente  begrüssen,  und  der 
österreichischen  Harznutzung  jene  forstlich 
Wichtigkeit  beilegen,  welche  ihr  vom  na¬ 
tional-ökonomischen,  volkswirtschaftlichen 
und  finanziellen  Standpunkte  aus  gebührt.  — 

Nachdem  ich  nun  die  Bildung  und  Ge¬ 
winnung  des  Harzes  bis  zu  seiner  x4bliefe- 
rung  in  die  Fabrik  beschrieben,  wende  ich 
mich  zu  seiner  t e c h nischen  Ausnütz u n g, 
die  an  Mannigfaltigkeit,  technischem  Inter¬ 
esse  und  Nutzen  in  der  chemischen  Fabriks- 
Industrie  kaum  ihres  Gleichen  hat. 

Das  erste  Product,  welches  das  Harz 
liefert  und  durch  Destillation  mit  Wasser¬ 
dämpfen  gewonnen  wird,  ist  das  Terpentinöl, 
welches  in  diesem  Zustande  zur  gewöhnlichen 
Lack-  und  Firnissbereitung,  zum  Verdünnen 
der  Oelfarben  etc.  gebraucht  wird. 

Ein  feineres,  wasserhelles  Product,  durch 
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nochmalige  Destillation  gewonnen,  wird  in 
der  feineren  Lackbereitung,  in  der  Medi- 
cin  etc.  verwertket. 

Wird  dem  Harze  nicht  die  ganze  Menge 
seines  Terpentinöls  entzogen,  so  bleibt  im 
Rückstände  eine  dicke  Masse  von  zäher 
Consistenz  zurück,  die  unter  dem  Namen 
Terpentin  im  Handel  vorkommt,  und  den 
ich  in  zwei  Sorten,  als:  gemeinen  dicken 
Terpentin  und  goldfeinen,  dünnflüssigen  Ter¬ 
pentin  den  Consumenten  liefere.  Seine  An¬ 
wendung  in  der  Medizin,  Lack-  und  Firniss¬ 
bereitung,  sowie  Siegellack -Fabrikation  ist 
bekannt. 

Ist  dem  Harze  der  ganze  Antheil  seines 
Terpentinöls  entzogen,  so  bleibt  am  Ende 
der  Operation  das  Colofonium  als  spröde 
Masse  von  brauner  oder  goldgelber  Farbe, 
je  nach  der  Art  der  Manipulation,  zurück, 
das  in  seiner  rohen  Form  von  Brauern  in 
grossen  Quantitäten  consumirt  wird. 

Ein  feineres  Product  wird  als  Geigenharz, 
ferner  zur  Lackbereitung,  in  der  Medizin  etc. 
und  in  verschiedenen  technischen  Gewerben 
verwendet.  Eine  Zubereitung  des  Colofo- 
niums  unter  dem  Namen  Weisspech  wird 
an  Papierfabriken  abgegeben.  Eine  Menge 
aus  diesen  angegebenen  Producten  erzeugter 
Präparate  finden  nebenseitig  weitere  Auf¬ 
zählung. 

Eine  grosse  Anwendung  und  technisches 
Interesse  endlich  bietet  noch  die  trockene 
Destillation  des  Harzes,  die  gerade  in  letzter 
Zeit  riesige  Dimensionen  angenommen  hat 
und  einen  eigenen  Zweig  in  der  chemischen 
F abriks-Industrie  bildet. 

Schliesslich  spreche  ich  noch  von  der 
Ausnützung  der  Kiefernadel  zu  Kiefernadel¬ 
präparaten  für  medizinische  Zwecke  selbst, 
wodurch  die  ganze  Reihe  der  aus  der 
Schwarzföhre  erzeugten  Producte  und  Prä¬ 
parate  ihren  Abschluss  findet. 


Die  Ausstellungs  -  Objecte  der 
Westfälischen  Union  in  Hamm 
auf  der  Wiener  Ausstellung. 

In  früheren  Jahren  betrug  der  Einsatz 
an  Roheisen  zu  einer  Puddelofen-Charge 
200  Kilo,  steigerte  sich  jedoch  allmälig 
durch  zweckmässigere  Constraction  der 
Oefen  und  grössere  Hebung  der  Arbeiter 
bis  auf  300  Kilo.  Beim  Puddelprocess 
wurde  früher  Kochsalz  und  Braunstein  zu¬ 
gesetzt;  eine  bessere  Gattirung  der  Roheisen¬ 
sorten,  namentlich  Zusatz  von  manganhal- 
tigem  Eisen,  machten  aber  obige  Mittel 
überflüssig. 

Zu  Draht  verwandte  man  in  Westfalen 
vor  noch  nicht  langer  Zeit  nur  das  beste 
Siegener  und  Nassauer  Holzkohleneisen, 
während  man  es  heute  vollkommen  ver¬ 
steht,  auch  aus  billigem  Roheisen  von  ge¬ 
ringer  Qualität  einen  verhältnissmässig  guten 
Draht  darzustellen.  Als  sehr  wesentlich  sind 
die  Fortschritte  in  der  Fabrikation  des 
Telegraphendrahtes  zu  bezeichnen,  da  ge- 

Vcilag  von  Julius  Springer,  Berlin. 

Monbijouplatz  3. 


rade  hierbei  die  Anforderungen  an  die  Qua¬ 
lität  in  den  letzten  Jahren  ein  enormes 
Maass  erreicht  haben.  Wir  erinnern  in 
Betreff  dieses  Punktes  an  die  Ausstellung 
unserer  Yorbesitzer,  der  Herren  Cosack  u. 
Comp.,  auf  der  letzten  Pariser  Ausstellung, 
an  deren  Fabrikaten  vermittelst  beson¬ 
derer  Apparate,  die  sich  gegenwärtig  im 
Königlichen  Gewerbe-Museum  zu  Berlin  be¬ 
finden,  die  absolute  und  relative  Festigkeit 
der  einzelnen  Drahtsorten  zur  Veranschau¬ 
lichung  gebracht  wurde.  Seitdem  sind  in 
qualitativer  Hinsicht  in  der  Fabrikation 
noch  wesentliche  Fortschritte  gemacht,  so 
dass  jetzt  für  die  liachbezeiclmeten  gang¬ 
baren  Sorten  Telegraphendraht  die  daneben 
vermerkten  Anforderungen  an  Qualität  ge¬ 
stellt  und  durchschnittlich  noch  übertroffen 
werden : 

Telegraphendraht  von 

5  Millimeter  Querschnitt  muss  mindestens 
861  Kilo  tragen  und  dabei  auf  15  Centi- 
meter  Länge  wenigstens  12  Torsionen 
aushalten ; 

4  Millimeter  Querschnitt  muss  mindestens 
551  Kilo  tragen  und  dabei  auf  15  Centimeter 
Länge  wenigstens  14  Torsionen  aushalten; 

2,5  Millimeter  muss  mindestens  215  Kilo  tra¬ 
gen  und  dabei  auf  15  Centimeter  Länge 
wenigstens  18  Torsionen  aushalten. 

Obige  absolute  Festigkeiten  entsprechen 
4386  Kilo  pro  Quadrat  Centim.  Querschnitt. 

An  Biegungen  im  rechten  Winkel  muss 
der  Draht  aushalten 

5  Mm.  Querschn.  mindestens  20  Biegungen 

4  „  „  ,?  25  „ 

2  -  30 

"?•>  5?  n  n  .  ii 

Sehr  wesentlich  für  die  gute  Fabrikation 
von  Draht  ist  die  richtige  Kalibrirung  der 
Walzen.  Während  früher  die  Abnahme- 
Skala  der  Kaliber  durch  vergleichende  Be¬ 
rechnung  der  Querschnitte  bestimmt  wurde, 
werden  jetzt  stets  Wiegungen  der  auf  den 
einzelnen  Kalibern  ausgewaltzten  Stäbe, 
pro  Meter  Länge  in  Kilo  ausgedrückt,  vor¬ 
genommen  und  dadurch  für  die  Praxis  viel 
genauere  und  richtigere  Anhaltspunkte  ge¬ 
wonnen,  als  dies  namentlich  für  die  kleinen 
Kaliber  der  Drahtwalzen  früher  möglich  war. 

Bei  den  Luppenwalzwerken  mit  3  Walzen 
übereinander  wiegt  das  Luppeneisen  aus  dem 


1  sten 

Stich 

pro 

Meter 

Länge 

103  Kilo. 

2ten 

55 

55 

5  5 

55 

73  „ 

3ten 

55 

55 

55 

55 

55  „ 

4ten 

55 

55 

55 

55 

41  „ 

5t-en 

55 

55 

55 

55 

30  „ 

6ten 

55 

55 

55 

55 

22  „ 

7ten 

55 

55 

55 

55 

18  „ 

8ten 

55 

55 

55 

55 

16  „ 

aus  dem  9ten  als  letztem  Fertigstich  des 
Luppenbillets  wiegt  der  Meter  15  Kilo. 

Dieses  Drahtbillet  von  43  Millimeter 
Stärke  und  15  Kilo  Gewicht  pro  Meter 
Länge  wird  auf  den  Drahtwalzwerken  ge¬ 
wöhnlich  in  16  Stichen  zu  Draht  von  5,3 
Millimeter  Dicke  ausgewalzt.  Hierbei  bildet 
sich  folgende  Abnahme-Skala: 

Rcdaction:  Dr.  H.  Grothe,  Berlin. 

Alte  Jacobsstrasse  172. 


Das  Billet. 

wiegt 

l 

-ia,uoo 

Kilo 

pro 

Meter, 

nach  dem  1  sten  Stich  1 1 ,20o 

55 

55 

55 

55 

55 

2ten 

55 

8,270 

55 

55 

55 

55 

55 

3ten 

55 

6,065 

55 

55 

55 

55 

55 

4ten 

55 

4,428 

55 

55 

55 

55 

55 

oten 

55 

3,181 

55 

55 

55 

55 

55 

6ten 

55 

2,254 

55 

55 

55 

55 

55 

7ten 

55 

-t 

J  ,577 

55 

55 

55 

55 

55 

Sten 

55 

1,100 

55 

55 

55 

55 

5> 

9ten 

55 
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55 

55 

55 

55 

55 

lOten 
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0,585 

55 

55 

55 

55 

Ilten 

55 

0,440 

55 

55 

55 

55 

55 

1 2ten 
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0,342 

55 

55 

55 

55 

55 

13ten 

55 

0,277 

55 

55 

55 

55. 

55 

14ten 

55 

0,231 

55 

55 

55 

55 

55 

1 5ten 

55 

0,198 

55 

55 

55 

55 

55 

16ten 

55 

0,174 

55 

55 

55 

Auf 

den  Wandkarten , 

die 

über 

diesen 

Ausstellungsgegenständen  angebracht  sind, 
sind  die  Abnahmen  der  Kaliber  graphisch 
dar  gestellt,  ebenso  die  Verlustprocente  der 
einzelnen  Fabrikations-Stadien  ausgedrückt; 
ausserdem  ist  auf  denselben  eine  Veran¬ 
schaulichung  der  Lehren  für  gezogenen 
Draht  gegeben, 

Es  sei  hier  bemerkt,  dass  je  nach  dem 
verwandten  Rohmaterial  und  der  Uebung 
der  Arbeiter,  zu  1000  Kilo  fertigem  Draht 
1370  bis  1400  Kilo  Roheisen  erforderlich 
sind,  und  dass  der  Kohlenverbrauch  sich 
auf  circa  2300  Kilo  für  1000  Kilo  fertigen 
Draht  stellt. 

In  der  Verzinkung  des  Drahtes  sind 
seit  der  Pariser  Ausstellung  auch  gute 
Fortschritte  gemacht.  Während  früher 
schmiedeeiserne  V  erzinkungskessel  gebraucht 
wurden,  durch  welche  gleichzeitig  10  Drähte 
passirten,  werden  jetzt  besonders  dazu 
construirte  gusseiserne  Pfannen  angewendet, 
die  bei  Weitem  weniger  der  Abnutzung 
aus  gesetzt  sind.  Durch  das  Zinkbad  einer 
solchen  Pfanne  werden  mittelst  maschineller 
Vorrichtung  zu  gleicher  Zeit  14  Drähte  ge¬ 
zogen  :  dadurch  wird  eine  Production  von 
circa  5000  Kilo  verzinktem  Draht  in  den 
stärkeren  Sorten  pro  Bad  und  12stündige 
Schicht  erreicht. 

Als  neues  Walzwerksproduct  hat  die 
Union  mehre  Stäbe  Rundeisen,  die"  inwen¬ 
dig  mit  Steinmasse  ausgefüllt  sind,  beige¬ 
fügt.  Die  Anfertigung  geschieht  derart, 
dass  ein  hohles  Luppeneisenpacket,  welches 
mit  einer  besonderen  Sandmasse  ausge¬ 
stampft  ist,  gewöhnlich  in  einer  Hitze  zu 
fertigem  Eisen  ausgewalzt  wird,  wobei  die 
Sandmasse  in  sich  und  mit  den  Eisenwan¬ 
dungen  zusammenschweisst.  Die  solcher¬ 
gestalt  ausgewalzten  Stäbe  bieten  eine  er¬ 
heblich  grössere  Festigkeit,  als  hohle  Stäbe 
von  gleicher  Wandstärke,  und  glaubt  man 
dass  diese  Fabrikationsmethode  in  Zukunft 
zu  Telegraphenstangen  und  manchen  ande¬ 
ren  baulichen  Zwecken  sich  Eingang  ver¬ 
schaffen  wird. 

Die  meisten  Fabrikate  der  einzelnen 
Werke  der  Westfälischen  Union  haben  sich 
durch  ihre  vorzügliche  Qualität  auch  Ein¬ 
gang  in’s  Ausland  verschafft,  wohin  circa 
2/s  der  Production  versandt  werden. 

Lewent’sche  Buchdruckerei,  Berlin. 

Landsbergerstrasse  32. 
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Werkzeugmaschinen. 

(Fortsetzung.)' 

Mit  2  Abbildungen. 

Maschinen  zum  Hämmern  und  Schlagen 
und  Schmieden  sind  ziemlich  zahlreich  auf 
der  Ausstellung.  Wir  gaben  bereits  einen 
Dampfhammer  von  der  Märkischen  Maschi¬ 
nenfabrik  in  "Wetter  a.  d.  Ruhr  in  Xo.  25. 


weichend  von  dem  Kamp’schen  System. 
John  M.  Xicol  in  Glasgow  exponirt  mehrere 
Dampfhämmer  kleinerer  Art  mit  einbogigem 
Ständer  und  theilweise  aus  einem  Stück  ge¬ 
gossen.  Bei  Arbeitsstücken  von  mehr  als 
5  Centner  liefert  er  Ambos  und  Lagerplatte 
besonders.  Für  Stücken  von  15—40  Centner 
erhält  der  Hammer  eine  eingelassene  Ham- 


Werkzeugmaschine  Fig.  1. 


der  Zeitschrift  in  Zeichnung  und  Beschrei- 
j  bung.  Ganz  in  demselben  Typus ,  wie  wir 
|  hier  nochmals  durch  Zeichnung  vorführen, 
ist  von  der  Besehener  Maschinenfabrik  ein 
kleinerer  Dampfhammer  vorgeführt.  Der¬ 
selbe  ist  in  seinen  Einzelheiten  wenig  ab- 


mervorlage  am  Piston  und  bei  Stücken  über 
40  Centner  wird  das  Gestell  ein  doppelter 
Bogen.  Die  Form  dieses  Bogengestells  ist 
bei  den  Nicol’schen  Hämmern  recht  unschön. 
Die  Hämmer  von  Xicol  werden  mit  der 
Hand  regul  irt. 
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ausser  den  Dampfhämmern  in  obiger  Form, 
solche  mit  vollen  gusseisernen  Ständern  und 
zwar  wie  Figur  2  angiebt,  in  folgenden  Dimen¬ 
sionen: 


Fall- 

Gewicht. 

Fall- 

Höhe. 

Cylinder 
Di  am. 

Bemerkungen. 

100  Ctr. 

1.570  m 

0,758m 

60  „ 

l,4l5m 

0,588m 

mit  directem  Ober- 

35  „ 

1,100m 

0,445m 

dampf  oder 

20  „ 

0,945  m 

0,366« 

doppelt  wirkend. 

100  Ctr. 

1,570m 

0,758  m 

80  „ 

1,570m 

0,706m 

ohne  directen 

60  „ 

40  „ 

1,410« 

1,255m 

0,614m 

0,470m 

Oberdampf  oder 
einfach  wirkend. 

30  „ 

0,940m 

0,392  m 

15  ,, 

0,785m 

0,288« 

12  „ 

0,785m 

0,26]  m 

\  mit  selbsttätiger 

i  Steuerung. 

Dieser  Form  schliessen  sich  im  kleineren 
Maassstabe  die  Dampfhämmer  vonJ.Banning 
in  Hamm  von  2  und  15  Ctr.  an,  ferner  die 
von  Gustav  Brinkmann  &  Co.  in  Witten 
a.  d.  Ruhr  und  die  von  Gebr.  Klein  in 
Creuzthal.  Letzterer  ist  ein  15  Ctr.-Hammer. 


Armaturen,  Ventile  und  Hülfsappa- 
rate  auf  der  Ausstellung  in  Wien. 

(Fortsetzung.) 

Ausser  dem  bereits  vorgeführten  Jndi- 
cator  von  Storey  weist  die  Ausstellung  noch 
ziemlich  viele  ähnliche  Apparate  auf.  Ich 
nenne  zunächst  den  Monographe-  oder  Mo-" 
nometre-lndicateur  representant  graphique- 
raent  la  Pression  de  la  Vapeur  ou  le  Vide 
dans  les  Machines  ä  Vapeur,  ein  Apparat 
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den  das  englische  Haus  John  Dewrance  ACie. 
in  London  fabricirt  nnd  verkauft.  Der 
Apparat  besteht  aus  einem  Bourdon’schen 
Manometer,  einem  verzeichnenden  Apparat, 
entsprechend  der  Dampffüllung  oder  der 
Leere  angefertigt,  und  einem  guten  Uhrwerk. 
An  Stelle  der  gewöhnlichen  Feder  bei  dem 
Manometer  ist  ein  Hebel  des  verzeichnenden 


Apparates  dort  angefügt.  —  Sodann  sei 
Norton  &  Bailey’s  Patent-Druckanzeiger  ge¬ 
nannt  und  Bailey’s  Schnelligkeitsmesser. 
Beide  sind  schon  weiter  bekannt  geworden. 
—  Von  Trouchon  &  Guebhard  in  Paris  ist 
ein  Controleur  automoteur  ausgestellt,  der 
automatisch  den  Zustand  der  Buhe  oder 
Bewegung  eines  Körpers  verzeichnet.  Dieser 
Controleur  bedarf  keiner  Transmission.  Er 
wirkt  mit  Hülfe  einer  oscillirendeu  Feder, 
die  mit  einem  spitzen  Stift  auf  einen  Papier¬ 
streifen,  der  gleiehmüssig  fortschreitet,  Ein¬ 
drücke  hervorbringt  und  zwar  um  so  dichter 
nnd  öfter,  je  schneller  die  Oscillation  ist. 
Letztere  entspricht  aber  dem  schnelleren 
Gange  des  Fuhrwerks,  der  Maschine  u.  s.  w. 
Ein  Apparat  ä  enregistrer  les  indications 
des  Manometres  von  E.  &  P.  See  in  Lille 
giebt  jeden  Tag  ein  Diagramm  über  die 
Variationen  des  Druckes  ira  Generator. 
Dieser  Apparat  ist  eng  an  das  Manometer 
angeschlossen,  indem  eine  Verbinduugs- 


stange  vom  Manometer zeiger  aus  den  Hebel 
mit  Stift  in  Bewegung  setzt,  sowie  der 
Druck  den  Zeiger  des  Manometers  ablenkt. 
Ich  erwähne  noch  den  Indicateur  de 
pression  in  continuirlichen  Diagrammen  von 
J.  B.  de  Hennault  &  Fils ,  der  hier  in  ver- 
vollkommneter  Gestalt  vorliegt. 

(Fortsetzung  folgt.) 


Die  Kohlensäurekraft-  und 
Eismaschine. 

Patent  L.  Seyüoth  in  Wien. 

Man  weiss  nicht  recht,  soll  man  diese 
Maschine  als  Curiosum  betrachten  oder  als 
eine  neue  Erfindung,  die  wirklich  die  oft 
versuchte  Verwendung  der  Kohlensäure  in’s 
Leben  ruft.  Die  Eigenschaften  der  Kohlen¬ 
säure  als  coercibles  Gas  und  als  vom  Wasser 
in  grosser  Menge  und  leicht  absorbirbar, 
flössen  zunächst  ein  gewisses  Misstrauen  ein, 
gegen  ihre  Anwendung  als  Träger  moto¬ 
rischer  Kraft.  Freilich  wenn  man  den  Pro- 
spect  des  Erfinders  liest  und  seine  stets  in 
Eile  auf  das  Papier  geworfene  Calculation 
betrachtet,  so  hat  er  recht,  wenn  er  im  Pro- 
spect  diese  Maschine  „den  einzigen  Motor, 
der  sich  in  allen  Verhältnissen,  selbst  den 
grössten  ausführen  lässt“  nennt  und,  fügen  wir 
hinzu ,  „der  gar  keine  Betriebskosten  er¬ 
fordert“.  Mit  Spatheisenstein  und  verdünn¬ 
ter  Schwefelsäure  betrieben,  producirt  dieser 


chemische  Apparat  Kohlensäure  zum  Be¬ 
triebe  des  Motors,  zum’ Erzielen  sehr  niede¬ 
rer  Temperaturen,  zur  Fabrikation  von  Soda, 
Sodawasser  etc.  etc.,  ferner  in  der  Retorte 
Eisenvitriol,  schwefelsaure  Thonerde  etc. 
Aber  lesen  wir  selbst  die  5  Punkte  der 
Leistungen  und  Vorth  eile  dieser  Maschine, 
wie  sie  der  Patentinhaber  aufstellt: 

1.  Als  Motor  und  Kohlensäurequelle  für 
chemische  Fabriken,  Sodawasserfabriken, 
Zuckerfabriken  und  in  allen  Fällen  als  Be¬ 
trieb  smaschine,  wo  Dampf  nicht  zu  Neben¬ 
zwecken  unentbehrlich  ist. 

Ohne  Explosionsgefahr  ist  sie  überall 
aufzustellen,  bedarf  hiezu  keiner  polizeilichen 
Erlaubnis,  keiner  kostspieligen  Anlage,  als: 
Rauchfang,  Einmauerung  etc.,  und  da  die 
Rückstände,  Eisenvitriol,  vollständig  die 
Betriebskosten  ersetzen,  so  ist  sie  zugleich 
die  billigste  und  zweckmässigste  Betriebs¬ 
maschine,  die  ohne  Flamme  arbeitet. 

2.  Als  Sodawassermaschine  ist  sie  für 
grössere  Anlagen  unersetzbar.  Nicht  nur 
wird  durch  sie  jede  fremde  Kraft  überflüssig, 
sondern  sie  giebt  zugleich  das  für  solche 
Anlagen  höchst  kostbare  Eis,  und  da  Kohlen¬ 
säure  bei  jedem  Kältegrad  dem  Wasser  zu¬ 
geführt  werden  kann,  wird  das  Product 
stärker  und  besser  als  je  früher. 

3.  Als  Eismaschine,  die  Kraft  abgiebt, 
während  alle  bis  heute  bestehenden  Eis¬ 
maschinen  Kraft  absorbiren.  Durch  die  Ver- 
werthung  der  Rückstände  fallen  die  Betriebs¬ 
kosten  weg  und  kommen  nur  die  Zinsen  des 
Anlagecapitals  in  Betracht.  Sie  ist  demnach 
die  billigste  Eismaschine  und  die  beste,  weil 
mit  keiner  andern  der  gleich  tiefe  Tempe¬ 
raturgrad  100°  C.  erreicht  werden  kann. 
Sie  lässt  sich  ebensogut  zur  Abkühlung  der 
Kellerluft,  wie  zur  Bildung  des  Eises  be¬ 
nützen,  welches  vollkommen  rein  und  ge¬ 
schmacklos  wird. 

4.  Als  selbstthätige  Feuerlöschmaschine. 
Es  gibt  kein  Gas,  das  mehr  Löschkraft  be¬ 
sitzt,  als  die  Kohlensäure.  Das  intensivste 
Feuer  muss  binnen  wenigen  Minuten  voll¬ 
ständig  gelöscht  werden.  Die  Maschine 
treibt  sich  mit  Kohlensäure  und  wirft  das 
abziehende  Gas  mit  Wasser  in  die  Flammen. 
Die  Rückstände  ersetzen  wie  oben  die  Kosten 
lind  sind  für  Gemeinden,  Fabriken  etc.  ein 
höchst  schätzbares  Desinfectionsmittel. 

5.  Als  Grubenmaschine  und  Betriebs¬ 
maschine  bei  Sprengarbeiten  in  Bergwerken 
etc,  Ersatz  der  Luftcompressionsmaschinen, 
in  welchen  Fällen  die  Reibungswiderstände 
der  Luftpumpe  vermieden  und  nicht  nur 
eine  Ersparniss  der  Anlage,  sondern  auch 
besonders  höherer  Nutzeffect  erzielt  wird. 

Warten  wir  ab,  ob  diese  Erfindung  Alles 
dies  bewahrheitet.  Wir  wollen  weder  loben 
und  preisen,  noch  absprechend  urtheilen, 
sondern  wünschen  Erfolg. 


Werkzeugmaschine  Fig  ?. 
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Web  er  ei -Utensilien. 

Vou  A.  Friedberg. 

Die  Ausstellung  ist  überreich  fast  an 
Speeialitäten  für  die  Branche  der  Weberei 
und  darunter  nehmen  die  directen  Weberei- 
Utensilien  eine  hervorragende  Rolle  ein. 
Wir  wollen  diese  Details  näher  betrachten 
und  das  Werthvolle  hervorheben,  damit  die 
Interessenten  darauf  aufmerksam  gemacht 
werden.  Die  Webereiutensilien  be¬ 
greifen  in  sich:  Geschirre  d.  h.  Litzen, 
Schäfte,  Maillons,  Harnische,  ferner  Webe¬ 
blätter  aller  Art,  Sperrruthen  und  Tempel, 
Regulatoren,  Schiffchen  und  Schubschützen, 
Harnischbretter  und  einige  andere  Sachen. 
Man  sollte  es  kaum  für  möglich  halten, 
dass  in  fast  allen  diesen  Speeialitäten  un- 
gemeine  Variabilität  herrscht,  aber  man  sehe 
nur  die  Ausstellungen  von  Schiffchen,  wie 
sie  die  Aussteller  von  Lyon  in  grossartigem 
Sortiment  gebracht  haben,  nämlich  Ferlat 
und  J.  Brelle,  man  sehe  die  vielen  ver¬ 
schiedenen  Formen  der  kleinen  Mailions, 
wie  sie  von  Bauch  in  Lichtenstein  vorgeführt 
sind  an,  man  betrachte  die  Litzen  und 
kleinen  Apparate  von  Lachenal  in  Paris, 
man  prüfe  die  Geschirre  und  Webeblätter 
von  Gagstädter  &  Sohn  in  Chemnitz,  man 
beachte  die  Patentspannstäbe  von  Mathis  in 
Dörnbach,  die  Webeblätter  von  Carl  Winter 
in  Wien,  die  Regulatoren  von  Carl  Arzt  in 
Wien,  die  Litzen  von  Barlow  in  Manchester, 
die  zahlreichen  Details  von  Henry  Livesey 
in  Blackburn,  welche  wirklich  alle  Seiten 
der  Weberei  berühren,  so  wird  man  von 
der  Tragweite  dieser  sogar  nur  secundairen 
Industrie  doch  gewaltig  überrascht;  —  man 
lernt  begreifen  wie  für  diese  Speeialitäten 
grosse  rentable  Fabriken  entstehen  können. 

In  unserer  Betrachtung  über  die  ausge¬ 
stellten  Utensilien  beginnen  wir  mit  den 
patentirten  Drahtlitzen  von  Barlow 
welche  Thomas  Barraclough  von  Manchester 
ausgestellt  hat.  Er  stellt  diese  Litzen  in 
verschiedenen  Formen  aus.  Die  Litzen  ent¬ 
halten  gleich  das  Auge  eingedreht.  Sie  be¬ 
stehen  aus  zwei  umeinander  gewundenen 
Drähten. 

Jeder  Fabrikant  von  gewebten  Stoffen, 
sei  es  in  Baumwolle,  Kamm-  oder  Streich¬ 
wolle,  Flachs  oder  Seide,  hat  erfahrungs- 
gemäss  gewisse  Schwierigkeiten  in  Beziehung 
auf  die  Litzen.  Diese  Schwierigkeiten  sind 
hauptsächlich  folgende: 

Die  Noth wendigkeit  eine  grosse  Anzahl 
von  Reservelitzen  zu  haben,  da  jeder  Satz, 
Theilung  oder  Auswechslung  des  Weber¬ 
kamms  (Rietblattes)  verschiedene  und  zwar 
ganz  bestimmte  Sätze  von  Litzen  erfordert. 

Die  grosse  Abnutzung  der  von  Garn 
hergestellten  Litzen  und  die  Zerstörung  der¬ 
selben  durch  Nässe  und  Motten. 

Das  Zerreissen  der  Litzen  und  die  daraus 
folgende  Betriebsstörung  des  Stuhles,  was 
die  Production  vermindert  und  schlechte 
Stellen  in  dem  Gewebe  verursacht. 

Schon  seit  vielen  Jahren  hat  man  sich 
bemüht,  Drahtlitzen  zu  fabriziren,  alle  Ver¬ 
suche  haben  jedoch  bis  jetzt  fehlgeschlagen,  1 


weil  man  nicht  vermochte,  das  Kettenauge 
so  herzustellen,  dass  es  für  den  Faden  eine 
vollständig  glatte  Fläche  biete. 

Es  ist  dies  nun  gelungen;  vermittelst 
ganz  specieller  Maschinen  werden  jetzt 
Drahtlitzen  hergestellt,  welche  mit  Vortheil 
für  Ketten  jeder  Art,  sei  es  grobe  Wolle, 
Hanf  oder  fehlste  Seide,  angewendet  werden. 

Die  Augen  dieser  Litzen  sind  so  be¬ 
schaffen,  dass  Knoten  und  ungleich  dicke 
Stellen  in  der  Kette  ganz  leicht  durchpassiren 
können.  Der  Draht  präsentirt  in  jedem 
Theile  des  Auges  (in  und  auswendig)  eine 
vollständig  glatte  Fläche,  und  können  daher 
weiche  und  schlechte  Ketten  mit  diesen 
Litzen  gewebt  werden. 

Wenige  Worte  werden  genügen,  um  den 
weiteren  Vortheil  und  Nutzen  dieser  neuen 
Litzen  zu  beleuchten. 

Da  jede  Drahtlitze  vollständig  unabhängig 
von  den  übrigen  ist,  so  ist  es  nicht  mehr 
nöthig,  einen  grossen  Vorrath  von  Litzen  zu 
halten,  wie  früher  bei  Anwendung  von  Garn¬ 
litzen  unbedingt  nöthig  war. 

Will  man  die  Weite  oder  Feinheit  des 
Weberkamms  verändern,  so  ist  bei  An¬ 
wendung  von  Drahtlitzen  kein  frischer  Litzen¬ 
satz  nöthig,  weil  diese,  dadurch  dass  sie 
einzeln  frei  sind,  sich  selbst  nach  dem  Satz, 
und  der  Theilung  des  Weberkamms  richten, 
und  mit  der  grössten  Leichtigkeit  aus  dem 
Satz  genommen  oder  in  den  Satz  neu  ein¬ 
gesetzt  werden  können.  Es  ist  bekannt, 
dass  Verminderung  der  Reibung  an  den 
Kettenfäden  ein  grosser  Vortheil  ist,  weil 
dadurch  Brüche  der  Kettenfäden  vermindert 
und  daher  ein  besseres  Fabrikat  hergestellt 
wird.  Diesen  Vortheil  der  geringeren  Rei¬ 
bung  der  Kette  im  Litzenauge  bieten  diese 
neuen  Drahtlitzen  im  Vergleich  mit  den 
gewöhnlichen  Garnlitzen.  Obgleich  der  Preis 
dieser  Drahtlitzen  höher  als  der  gewöhnlicher 
Garnlitzen  ist,  so  ist  die  Anwendung  der¬ 
selben  doch  viel  öconomischer ,  da  die  Er¬ 
fahrung  gezeigt  hat,  dass  sie  8  bis  10  mal 
länger  dauern  als  Garnlitzen. 

Abgenützte  Webegeschirre  mit  Garnlitzen 
haben  für  den  Fabrikanten  einen  sehr  ge¬ 
ringen  W  erth,  während  es  bei  diesen  neuen 
Geschirren,  wenn  die  Drahtlitzen  abgenutzt 
sind,  nur  nöthig  ist,  neue  Litzen  anstatt 
der  abgenutzten  in  den  Rahmen  einzusetzen, 
welche  aut  diese  Weise  fortwährend  in  Be¬ 
trieb  sein  können.  Es  wird  dadurch  gerade 
die  Hälfte  an  Ausgaben  erspart,  da  der 
Rahmen  ungefähr  den  halben  Werth  des 
ganzen  Geschirres  hat. 

Die  Nettopreise  dieser  Litzen  per  Tau¬ 
send  ohne  Rahmen  sind  wie  folgt: 


BirmiLgham 

Drahtnummer 

9"  engl, 
lang. 

13"  engl, 
lang. 

27. 

5sh.  3d. 

Gsh 

3d. 

2  C. 

5  .  3  „ 

6  „ 

0. 

2.j. 

5  .  3, 

G  „ 

0» 

24. 

5  *  9  „ 

6  „ 

9, 

23. 

G  „  3  „ 

7  • 

G  * 

22. 

'  „  o. 

8  „ 

6, 

9"  lang  für  Baumwolle,  Leinen,  Kamm¬ 


garn,  und  Seide. 


13“  lang  für  Wolle,  Hanf  und  Jute. 

Bei  der  ersten  oder  Probebestellung  die¬ 
ser  Litzen  ist  rathsam,  dieselben  mit  Rah¬ 
men  zu  bestellen,  um  die  bewährteste  Con- 
struction  der  Rahmen  für  diese  Litzen 
kennen  zu  lernen. 

Diesen  englischen  Drahtlitzen  gegenüber 
wollen  wir  die  Zeuglitzen  der  sächsischen 
Fabrik  von  Gagstädter  &  Sohn  betrachten, 
wobei  wir  gleich  darauf  hinweisen,  dass  diese 
Fabrik  neuerdings  viel  Drahtlitzen  fertigt. 

Die  seit  über  50  Jahre  bestehend  be¬ 
kannte  Webeblätter-  und  Geschirrfabrik  von 
Gagstädter  &  Sohn  in  Chemnitz  (Sachsen) 
hat  sich  in  neuerer  Zeit  überhaupt  mehrere 
Neuerungen  an  Weberutensilien  patentiren 
lassen,  welche  sich  jetzt  bereits  praktisch 
bewährt  haben. 

Wie  bekannt,  ist  ein  zweckmässiges  und 
dauerhaftes  Webegeschirre  ein  nothwendi- 
ger  Bestandtheil  des  Hand-,  besonders  aber 
des  mechanischen  Webstuhles,  da  bei  letzte¬ 
ren  die  Abnutzung  des  Geschirres  infolge 
seiner  hier  beanspruchten  grösseren  Leistung 
weit  schneller  erfolgt,  als  heim  Hand  stuhl. 
Die  Webegeschirre  werden  meistens  von 
baumwollenem  oder  leinenem  Zwirn  gefertigt, 
wie  es  eben  der  durch  sie  zu  webende  Ar¬ 
tikel  erfordert. 

Erst  seit  einigen  Jahren  fertigen  Gag¬ 
städter  &  Sohn  ausser  von  obengenann¬ 
ten  Stoffen  dem  Beispiele  Englands  folgend 
auch  Gesc  hirre  von  eigens  dazu  gezwirn¬ 
tem  Wollen  gar n  mittelst  Maschinen  neuester 
englischer  von  denselben  verbesserter  Con- 
struction.  —  Diese  wollenen  Geschirre  sind 
zur  Verarbeitung  aller  Wo  11  ketten  (wozu 
sie  in  England  allgemein  angewendet  wer¬ 
den)  von  grossem  Vortheil,  da  bei  der  na¬ 
türlichen  Elasticität  und  Weichheit  des  zu 
den  Geschirren  verwendeten  Wollzwirnes 
nie  ein  Kettenfaden  zerrieben,  vielmehr  auch 
die  Verarbeitung  der  matten  wollenen  Ket¬ 
tenfäden  ermöglicht  wird.  —  Allein  bezüg¬ 
lich  der  Haltbarkeit  baumwollener,  leinener 
etc.  Geschirre  blieb  noch  zu  wünschen 
übrig  und  bewährten  sich  solche  nur  für 
einzelne  Artikel  vollständig;  man  fing  daher 
an,  Geschirr  aus  Draht  zu  fertigen.  Dies 
veranlasste  Gagstädter  &  Sohn  sich  mit 
Construirung  einer  Maschine  zu  beschäfti¬ 
gen,  deren  Bestimmung  das  Herstellen  der 
Helfen  aus  Draht  sein  sollte,  wie  solche 
auch  in  England  benutzt  werden  zu  glei¬ 
chem  Zwecke.  Mittelst  dieser,  von  densel¬ 
ben  erfundenen  patentirten  Maschine,  deren 
sie  jetzt  mehrere  Exemplare  besitzen,  sind 
sie  in  den  Stand  gesetzt,  solidest  gearbei¬ 
tet  verzinnte  Drahthelfen  zu  liefern.  Die 
Vorzüge  dieser  Geschirre  sind  im  'Wesent¬ 
lichen  folgende:  Zunächst  sind  die  aus  die¬ 
sen  verzinnten  Drahthelfen  gefertigten  Ge¬ 
schirre  weit  dauerhafter  als  alle  anderen 
aus  dem  besten  Material  hergestellten  Ge¬ 
schirre.  Weiter  wird  durch  den  Wegfall 
des  bei  anderen  Geschirren,  infolge  ihrer 
kürzeren  Haltbarkeit,  öfters  vorkommenden 
Helfenreissens  etc.  ein  bedeutender  Zeitauf¬ 
wand  erspart  und  dadurch,  namentlich  bei 
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mechanischen,  hiernach  noch  mehr  an  Werth 
gewinnenden  Webstöhlen,  eine  vermehrte 
Production,  somit  ein  höherer  Verdienst 
für  den  Arbeitgeber  wie  für  den  Arbeiter 
erzielt :  endlich  sind  solche  Geschirre  weit 
weniger  feuergefährlich,  indem  sie  die  Wei¬ 
terverbreitung  des  Feuers  wenigstens  nicht 
befördern. 

Den  genannten  Fabrikanten  ist  auch  vor 
nicht  zu  langer  Zeit  ein  Patent  auf  ge¬ 
wundene  verbesserte  gelenkige  der¬ 
gleichen  verzinnte  Drahthelf en  er¬ 
neuert  worden,  welche  ausser  andern  noch 
den  Vortheil  bieten,  dass  sie  1)  mehr  be¬ 
weglich  sind  und  dadurch  vielen  Uebel- 
ständen  der  bisherigen  steifen  Drahthelfen, 
die  z.  B.  beim  Hereinziehen  der  Kettenfaden 
etc.  entstehen,  abhelfen;  dieselben  können 
mit  verschieden  geformten,  grossen  oder 
kleinen  Fadenösen,  sich  hauptsächlich  für 
Tuchweberei  etc.  eignend,  eingerichtet  wur¬ 
den;  2)  sind  diese  Helfen  auf  jede  Art 
Stäbe,  nicht  nur  wie  seither  auf  eiserne, 
sondern  besser  noch,  wie  bei  Zwdrnhelfen 
üblich,  auf  Holzstäbe  anzubringen,  wodurch 
das  Gewicht  des  Geschirres  bedeutend  ver¬ 
mindert  und  bei  Handhabung  desselben, 
sowohl  im  Hand-  vrie  im  mechanischen 
Webstuhl  weniger  Kraft  erfordert  wird ; 
3)  ist  bei  diesen  Helfen  dem  Uebelstand 
des  Zerbrechens  vorgebeugt,  welcher  bei 
den  jetzigen  steiferen  Drahthelfen  durch 
ihre  Reibung  auf  den  Eisenstäben  häufig 
vorkommt  und  4.,  sind  solche  nicht  blos 
verschiebbar,  sondern  auch  festgestrickt  und 
eben  so  gut  zweihreihig  (gepaart)  herzu¬ 
stellen.  Derartige  Geschirre  haben  sich  in 
bedeutenden  mechanischen  Webereien  hier 
und  auswärts  auf  das  Beste  bewährt 
und  verdienen  die  volle  Aufmerk¬ 
samkeit  der  Web waarenfabrikanten. 
Der  andere  Gegenstand,  auf  den  wir  hier 
hinweisen  möchten,  sind  die  auf  den  von 
Gagstädter  und  Sohn  eigends  construirten 
pat.entirten Maschinen  gefertigten  gewun  de¬ 
nen  verzinnten  Draht- Jacquard  hel¬ 
fen  mit  zweckmässig  vortheilh aftcr 
Paten  t-A nh ä  n  gun g. 

Die  bisher  und  seit  längerer  Zeit  ge¬ 
bräuchlichen  Helfen  für  Jacquardweberei 
sind  bekanntlich  aus  baumwollenem  oder 
leinenem  Zwirne  gefertigt  und  bestehen  aus 
drei  Theilen:  Ober-  und  Unterhelfe  mit  einem 
Ringe  oder  Mailion,  wozu  dann  erst  das  an 
die  Unterhelfe  angeschlungenc  Kiscnang’e- 
liängc  kommt,  das  als  Gewicht  zum  Retour- 
ziehen  der  durch  die  Jacquardmaschine  ge¬ 
hobenen  Helfen  dient.  Durch  die  einschliess¬ 
lich  des  Anhängegewichts  nunmehr  aus  vier 
Theilen  bestehende  sehr  bewegliche  Helfe 
wird  aber  öfters  beim  Arbeiten  d.  h.  beim 
Heben  einer  gewissen  Anzahl  Helfen,  ein 
andauerndes  Schwanken  bewirkt,  welches 
verursacht,  dass  die  an  den  Helfen  befind¬ 
lichen  Ringel  oder  Mailions  aus  ihrer  senk¬ 
rechten  Stellung  kommen.  Die  Folg«'  davon 
ist,  dass  das  oft  vorkommende  Aufsetzen 
der  Kettenfäden  und  Einlegen  der  Helfen 
entsteht  und  so  unreine,  überhaupt  fehler- 

Vc.lag  von  J n  1  i u 3  Springer,  Berlin. 
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hafte  Waaren,  (z.  B.  die  sogen.  Nester  etc.) 
fertig  werden. 

Durch  Anwendung  der  Draht- Jacquard- 
lielfen  kommen  nicht  nur  obige  Uebelstände 
in  Wegfall,  sondern  es  werden  damit  auch 
noch  bedeutende  Vortheile  erzielt.  Das 
Wesentliche  dieser  Art  Helfen  besteht  haupt¬ 
sächlich  in  Folgendem:  1)  Die  Helfen  ar¬ 
beiten  leichter  dadurch,  dass  jede  Reibung 
mit  den  Kettenfäden,  alles  Aufsetzen  und 
Einlegen  bei  deren  Anwendung  sofort  be¬ 
seitigt  ist  und  wird  damit  eine  weit  reinere, 
fehlerfreiere  Waare  erzielt,  weshalb  sie  sich 
hauptsächlich  zur  Verarbeitung  nicht  zu 
dicht  stehender  Artikel  sehr  gut  eignen. 
2)  Die  Dauerhaftigkeit  solcher  gewundenen 
verzinnten  Drahthelfen  übertrifft  die  aller 
bisher  gebräuchlichen  Zwirnhelfen  sehr  be¬ 
deutend,  was  vorzüglichst  für  alle  Wollen¬ 
webereien,  welche  rohe,  ölige  Wollenketten¬ 
garne  verarbeiten,  ganz  besondere  Beachtung 
verdient,  da  das  in  diesen  Garnen  enthaltene 
Oel  die.  Zwirnhelfen  erweicht  und  in  nicht 
langer  Zeit  auflöst  und  3)  sind  auch  diese 
Helfen  nicht  feuergefährlich. 

Was  die  patentirte  Anhängung  anlangt, 
hat  dieselbe  den  Vorzug,  dass  die  Dralit- 
Jacquardhelfen  nicht  erst  mittelst  eines 
Apparats  an  die  Gewichte  angedreht  werden 
müssen;  sie  gestattet  ein  leichtes  Anbringen 
an  die  Helfen,  gewährt  auch  dadurch  eine 
bessere  Verpackung  und  können  die  Draht- 
helfen,  an  den  Eigengewichten  befindlich, 
während  des  Transports  weniger  verbogen 
werden,  was  bisher  ein  grosser  Uebelstand 
war. 

(Füitrietzuug  folgt.) 

A  s  b  e  s  t. 

In  der  italienischen  Abtheilung,  auch  in 
der  griechischen,  finden  wir  Asbest  ausge¬ 
stellt,  jenes  Mineral,  welches  Plinius  zu 
dem  Elachsgeschleeht  rechnet,  das  aber  in 
den  Einöden  Indiens  wachse  unter  schreck¬ 
lichem  Ungeziefer  etc.  Man  hat  in  der 
That  lange  nicht  gewusst,  wohin  es  zu 
rechnen  sei,  noch  weniger,  wozu  es  zu 
gebrauchen  sei.  Unverbrennliche  Asbest- 
kleider  sind  gemacht  worden,  —  aber  so 
selten,  dass  sie  zur  Fabel  geworden.  Die 
neueste  Zeit  und  zwar  in  derselben  das 
Maschinenvolk  die  Engländer  haben  zum 
Asbest  gegriffen,  um  daraus  Packungen 
zu  machen  für  Abdichtung  der  Maschinen- 
tlieile.  ln  den  Prospecten  hierfür  heisst  es: 
The  marvellous  properties  of  Asbestos ,  as 
is  well  known,  are  its  absolute  indestructi- 
bility  at  any  degree  of  heat,  wet.  or  dry 
u.  s.  w.  Also  Asbest  erträgt  grosse  Wärme¬ 
grade,  ist  unempfindlich  gegen  die  stärksten 
Säuren  —  Asbestos  ist  unvergänglich  (im- 
perishable).  Whitley  Partners  in  Leeds  ha¬ 
ben  Recht,  wenn  sie  Alles  dies  aussprechen 
und  es  bedarf  der  Zeugnisse  von  Scott, 
Gönner,  Ewart,  Enginebr  und  Engineering 
nicht,  um  obige  Eigenschaften  zu  bestätigen. 
Es  kommt  nur  bei  Anfertigung  der  Packung 
darauf  an,  so  zu  verfahren,  dass  die  Eigen- 

Redaction:  Dr.  H.  G  rot  he,  Berlin. 
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schaff  des  Asbestes  richtig  zur  Geltung 
komme.  — 


Das  Ammoniakverfahren  bei  der 
Sodaber  eitun  g. 

Von  Ernst  Solvay  in  Couillot  bei  Charleroi. 

Wir  haben  bereits  in  No.  7  unserer 
polyt.  Zeitung  ein  kurzes  Referat  über  eine 
in  der  Chronique  de  Pindustrie  I.  No.  51 
erwähnte  neue  Methode  der  Darstellung 
kohlensauren  Natrons  gebracht.  Die  Aus¬ 
stellung  hat  uns  nun  mit  den  Producten 
der  neuen  Methode  von  Ernst  Solvay  bekannt 
gemacht,  insofern  die  Firma  Solvay  &  Cie. 
als  Producte  derselben  ausstellt:  kohlen¬ 
saures  und  doppelkohlensaures  Natron  und 
Calcium chlorür.  Nach  Versicherung  der 
Aussteller  ist  das  Verfahren  vollkommen 
fabrikmässig  durchgebildet  und  ergiebt  zu¬ 
verlässige  Resultate.  Nach  Angabe  der 
Chronique  besteht  das  Verfahren  darin,  dass 
kohlensaures  Gas  geleitet  wird  in  und  auf 
Lösungen  von  Chlornatrium  und  Chlor¬ 
ammonium.  Das  Gas  strömt  in  fast  hori¬ 
zontalen  Cylindern  der  Flnssrichtung  der 
Lösung  entgegen.  Es  bildet  sich  doppel- 
kohlensaures  Ammoniak,  welches  derart  auf 
die  Kochsalzlösung  einwirkt,  dass  doppel¬ 
kohlensaures  Natron  ausgefällt  wird,  während 
Chlorammonium  gelöst  bleibt  und  durch 
Aetzkalk  zersetzt  wird  zur  Wiedergewinnung 
des  Ammoniaks.  Die  Reduction  des  doppel¬ 
kohlensauren  Natrons  auf  kohlensaures  Na¬ 
tron  geschieht  durch  Erhitzung  und  Trock¬ 
nung  auf  dem  Filter.  —  Es  kommt  nun 
darauf  an,  ob  diese  neue  Methode,  die  in 
der  Wirklichkeit  vielleicht  noch  andere 
Operationen  in  sich  begreift,  —  rentabel 
genug  ist,  trotz  des  werthlosen  Chlorcalciums, 
das  Leblanc’sche  Verfahren  zu  verdrängen. 
Die  internationale  Jury  in  Wien  hat  zu¬ 
nächst  das  Gelingen  des  neuen  Prozesses, 
der  seit  1838  ernstlich  angestrebt  worden 
ist,  —  angenommen  und  dem  Erfinder  Ernst 
Solvey  das  Ehrendiplom  zuerkannt.  — 

B  r  o  n  c  e  n  e  H  ohofen-  Wasser  formen. 

Von  Friedr.  Schulten  in  Duisburg. 

Die  seit  Jahren  nun  erprobten  broncenen 
Hohofen- Wasserformen  von  Fr.  Schulten 
haben  sich  überall  bewährt.  Sie  zeichnen 
sich  durch  Dauerhaftigkeit  aus.  Der 
Director  Ercyl  von  den  'Werken  in  Vordern- 
berg  bemerkt  über  die  Wasserformen,  dass 
sich  dieselben  trotz  eines  6jährigen  Ge¬ 
brauchs  derart  gehalten  haben,  dass  sie  an 
dem  in  den  Hohofenheerd  einragenden  Form- 
rnaul  noch  scharfkantig  und  rein  waren,  — 
und  das  bei  einer  Windtemperatur  von 
300°  B.  Diese  broncenen  Formen  haben 
noch  den  Vorzug,  dass  das  Metall  einen 
hohen  Werth  behält  und  leicht  verwerthbar 
ist.  —  Schulten  fertigt  diese  Formen  in 
100  Nummern  an  von  24.8  cm.  Länge  bei 
31.4  cm.  und  19.6  cm.  äusserer  Stärke  und 
und  20.9  cm.  und  9.2  cm.  lichter  Weite  an 
bis  zu  100  —  40.5  —  24.2  —  29.8  —  14.1.  — 

Lewent’sche  Buchdruckerei,  Berlin. 
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Die  Eismaschinen  der  neueren  Zeit. 

I.  Vaass  &  Littmann’s  System  und  Patent. 

Maschinenfabrik  in  Halle  a.  S. 

(Mit  1  Abbildung.) 

Yass  u.  Littmann  haben  auf  der  Ausstel- 
ung  in  Wien  ihre  continuirlich  arbei- 
ende  Eismaschine  ausgestellt.  Je  nach 
Yunsc-h  kann  man  mit  dieser  Ma¬ 
schine  Eis  oder  Schnee  herstellen 
»der  Kälte  zu  verschiedenen 
Zwecken.  Jedoch  bemerken  die 
Patentinhaber,  dass  es  bis  jetzt 
licht  möglich  war,  mit  der  von  der 
daschine  erzeugten  kalten  Luft, 
vellerrüume  direct  abzukühlen. 

5s  liegt  das  in  der  Grösse  der 
Maschine  und  dem  Nichtvorhan- 
lensein  eines  genügenden  Appa¬ 
rates,  um  gleichmässige  Luftströme 
m  Keller  zu  erzeugen  und  so  die 
mft  allmälig  in  allen  Theilen  des 
Kellers  abzukühlen.  In  der  Fi- 
;ur  ist  A  der  Ammoniakkessel, 

I  der  Condensator,  C  das  Gas- 
(efäss,  D  der  Eisbildner,  E  die 
5insaugungsvase ,  F  das  Tempe- 
atur-Wechselungsgefäss,  G  das 
Qihlgefäss,  H  die  Pumpe. 

Der  Kessel  A  ist  bis  zur 
lälfte  mit  concentrirter  Ammo- 
iaklösung  gefüllt;  wird  dieselbe 
rhitzt,  so  entwickelt  sich  das 
Immoniakgas,  welches  durch  das 
lohr  1  nach  den  im  Condensator 
>  befindlichen  Schlangenröhren  getrieben 
drd,  durch  das  Rohr  2  nach  dem  Gas- 
efässe  C  und  von  da  durch  das  Rohr  3 
is  an  den  Hahn,  welcher  auf  der  Ober¬ 
äche  des  Eisbildners  D  sich  befindet  und 
lit  den  Schlangenröhren,  die  sich  in  letz- 
erem  befinden,  in  Verbindung  steht. 

Dadurch,  dass  dieser  Hahn  bei  Beginn 
er  Operation  zu,  und  während  des  Ganges 
ur  sehr  wenig  geöffnet  ist,  erleidet  das 
immoniakgas  auf  seinem  hier  beschriebe- 
en  Wege  einen  Druck  von  8  — 10  Atmos¬ 
phären,  ausserdem  wird  dasselbe  im  Con- 
.ensator  abgekühlt,  indem  die  Schlangen¬ 
öhren  stets  mit  kaltem  Wasser  umgeben 


sind.  Das  Ammoniakgas  wird  durch  die 
Kühlung  und  den  Druck  flüssig. 

In  den  Schlangenröhren  des  Eisbildners, 
die  mit  einer  Chlor kalciumlösung  umgeben 
sind,  beginnt  das  durch  den  am  Eisbildner 
befindlichen  Hahn  eingelassene  flüssige  Am¬ 
in  oniakgas  zu  verdampfen,  und  bindet  so¬ 
mit  Wärme,  welche  der  Chlorkalciumlösung 


entzogen  wird;  in  diese  werden  auch  die 
Kasten  gestellt,  in  denen  sich  das  zum  Ge¬ 
frieren  bestimmte  Wasser  befindet. 

Das  in  den  Schlangenröhren  wieder  zu 
Gas  gewordene  Ammoniak  geht  duich  das 
Rohr  4  nach  der  Einsaugungsvase  E.  Gleich¬ 
zeitig  kommt  aus  dem  Kessel  A  die  Am¬ 
moniakarme  Flüssigkeit,  aus  der  das  Gas 
durch  das  Heizen  entwichen  ist,  durch  das 
Rohr  5  nach  dem  Temperatur- Wechtelungs- 
gefäss  F,  aus  diesem  in  das  Kiihlgefäss  G, 
von  da  durch  das  Rohr  6  nach  der  Ein¬ 
saugungsvase  E,  wo  es  das  Ammoniakgas, 
welches  aus  dem  Eisbildner  kommt,  absor- 
birt,  wird  mittelst  Pumpe  durch  dis  Rohr  7 


angezogen,  durch  Rohr  8  nach  dem  Tem 
peratur - Wechselungsgefäss  gedrückt,  und 
von  da  durch  das  Rohr  9  nach  dem  Kessel, 
um  aus  demselben  wieder  Ammoniakgas 
zu  entwickeln. 

Wie  man  hieraus  ersehen  kann,  erleidet 
die  Ammoniakauflösung  folgende  Umwand¬ 
lungen: 


a.  Das  Gas,  welches  man  durch  das 
Heizen  aus  der,  im  Kessel  A  sich 
befindenden  Ammoniakauflösung  ge¬ 
winnt,  wird  durch  die  Kühlung  und 
den  Druck  zur  Flüssigkeit  gedichtet. 

b.  Diese  Flüssigkeit  verdampft  in  den 
Röhren  des  Eisbildners  und  wird 

c.  in  der  Einsaugungsvase  von  der  Flüs¬ 
sigkeit,  aus  der  das  Gas  durch  die 
Wärme  entwichen  ist,  wieder  absorbirt. 

Der  regelmässige  Betrieb  dieser  Maschine 
hängt  hauptsächlich  von  der  Regulirung 
folgender  beiden  Hähne  ab: 

1.  Desjenigen,  welcher  sich  am  Eisbild¬ 
ner  befindet  und  der  so  geöffnet  sein 
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muss,  dass  ebensoviel  flüssiges  Gas 
durchgeht  als  erzeugt  wird. 

2.  Desjenigen  Hahns,  welcher  sich  zwi¬ 
schen  dem  Kühlgefäss  G  und  der 
Einsaugungsvase  E  befindet,  durch 
welchen  die  Ammoniakarme  Flüssigkeit 
nach  der  Einsaugungsvase  strömt  und 
der  so  gestellt  sein  muss,  dass  genau 
so  viel  Ammoniakarme  Flüssigkeit 
nach  der  Eingangsvase  strömt  als  er¬ 
forderlich  ist,  um  das  zuströmende 
Gas  zu  absorbiren. 

Die  Ammoniakkessel  werden  aus  zu- 
sammengeschweissten  Blechen  hergestellt, 
unter  Vermeidung  jeglicher  Niete. 

Die  Herstellungskosten  des  Eises  mit 
und  in  dieser  Maschine,  gewöhnlich  in  Platten 
von  80  mm.  Stärke,  185  mm.  Breite  und 
750mm.  Länge  im  Gewicht  von  ca.  20  Pfd., 
—  sind  aus  folgender  Aufstellung  ersicht¬ 
lich,  indem  wir  aus  den  5  Grössen,  welche 
die  Fabrik  fertigt,  nämlich  zu  50  Pfd., 
100  Pfd.,  200  Pfd.,  400  Pfd.  und  1000  Pfd. 
stündlicher  Leistung,  die  Fabrikationskosten 
einer  Maschine  zu  100  Pfd.  und  einer  zu 
1000  Pfd.  hier  vorführen. 

Eismaschine  von  c.  100  Pfund  stünd¬ 
licher  Leistungsfähigkeit. 

Thlr.  Sgr.  Pfg. 

Preis  der  Eismaschine  .  .  2600  —  - — 

Aufstellungskosten  ....  100 - 

1  Wasserpumpe  ....  150 - 

Anlage -Capital  2850  - 

Thlr.  Sgr.  Pfg. 

Von  2850  Thlr.  5%  Zinsen  142  15  — 
10%  Amortisation  ....  285  — ■  — 

4205^ 

jährliche  Interessen,  betragen  pro  Tag,  das 
Jahr  zu  9 Monat  gerechnet:  1  Thlr.  17 Sgr. 6 Pf. 


jährliche  Interessen,  betragen  pro  Tag,  das 
Jahr  zu  9  Monat  gerechnet:  7 Thlr. 2 Sg. — Pf. 

Tägliche  Unkosten  pro  24  Stunden. 

Thlr.  Sgr.  Pfg 

Die  Interessen . 7  2  — 

1  Maschinist . 2 - 

6  Arbeitsleute  für  Tag  und 

Nacht  ä  25  Sgr . 5  —  — 

15  Pfund  Salmiakgeist  (bei  ge¬ 
höriger  Dichtung)  ....  3 - 

2400  Pfund  Kohle  für  Eis¬ 
maschine  und  Dampfmaschine  5 - 


8  Pfund  Chlorkalcium  ...  —  8  — 

Oel  und  Licht . —  20  — 

'  23 - 


Da  man  in  24  Stunden  240  Ctr.  Eis 
erzeugt,  so  kostet  der  Centner  Eis  3  Sgr. 

Dass  die  Fabrikation  um  so  rentabler 
wird,  je  grösser  sie  ist,  liegt  auf  der  Hand. 


Die  Vergleichung  der  Kosten  für  alle  5 
Grössen  und  der  daraus  sich  ergebenden 
Eispreise  giebt  folgende  Zusammenstellung 
wieder:  es  kostet  das  Eis  bei  einer  Ma¬ 
schine  von  pr.Ctr. 

Sg.  Pf. 

50  Pfd.  stündl.  Leistungsfähigkeit  1110 


100 

: >5 

55 

55 

7 

1 

200 

55 

55 

55 

5 

9 

400 

55 

55 

55 

4 

6 

1000 

55 

55 

55 

3 

In  der  Maschinenhalle  Nr.  2  der  deut¬ 
schen  Abtheilung  arbeitete  eine  solche  Eis¬ 
maschine  täglich  und  lieferte  einem  Theil 
der  Restaurants  und  Conditoren  die  im 
heissen  Sommer  benöthigte  Menge  Eis. 

Wir  geben  schliesslich  noch  eine  Tabelle 
über  die  Dimensionen  und  Leistungen  und 
Preise,  sowie  der  Fabrikationsmaterialien: 


Nummer  der  Maschinen 

Nr.  1 

Nr.  2 

Nr.  3 

Nr.  4 

Nr.  5 

Leistungsfähigkeit  pr.  Stunde  inZoli  Pfdn. 

i 

50  Pfd. 

100  Pfd. 

200  Pfd. 

400  Pfd. 

1000  Pfd. 

Preis  der  Maschinen  incl.  Salmiakgeist 
und  Chlorcalcium  in  Thaler  Pr.  Crt. 

1600  Thlr. 

2600  Thlr. 

4300  Thlr. 

6400  Thlr. 

10000  Thlr. 

Der  dazu  erforderliche  Raum 

“  j  Ee 

5  Met. 
3.20.  y> 

2,20  ,» 

6,40  Met. 

4  „ 

3  „ 

8  Met 

5 

3;80  *, 

10  Met 

5 

4,30  „ 

14  Met. 

8  „ 

6  „ 

Das  dazu  erforderliche  Kühlwasser  bei 
14°  per  Stunde  in  Liter. 

750  Liter. 

15C0  Liter. 

3000  Liter. 

6000  Liter. 

15C00  Liter. 

Verbrauch  an  Kohle  (Steinkohle)  pr  Std. 
in  Pfunden. 

8  Pfd. 

10  Pfd. 

18  Pfd. 

30  Pfd 

60  Pfd. 

Die  dazu  erforderlichen  Arbeiter  zur 
Bedienung. 

2 

2 

2 

3 

4 

Erforderliche  Betriebskraft  um  die  Eis¬ 
maschine  und  Wasserpumpe  zu  betreiben 
(Dampf,  Wasser  od.  Wind)  in  Pferdekrftn. 

— 

— 

2 

3 

4 

Gewicht  der  Maschine,  in  Centner,  circa 

75  Ctr. 

120  Ctr. 

200  Ctr. 

310  Ctr. 

480  Ctr. 

A.  Fr. 


Tägliche  Unkosten  pro  24  Stunden. 

Thlr.  Sgr.  Pfg. 

Die  Interessen . 1  17  6 

2  Arbeiter,  einer  bei  Tag  und 

einer  bei  Nacht . 1  20  — 

Das  nöthige  Kühlwasser  zuzu¬ 
pumpen  . 1  10  — 

1  %  Pfund  Salmiakgeist  (bei  ge¬ 
höriger  Dichtung)  ....  —  9  — 

300  Pfund  Kohlen  .  .  .  .  —  18  — 

2  Pfund  Chlorkalcium  ...  —  2  — 

Oel  und  Licht . —  6  — 

5  22  (T 

Da  man  in  24  Stunden  24  Ctr.  Eis  er¬ 
zeugt,  so  kostet  der  Ctr.  Eis  7  Sgr.  1  Pf. 

Eismaschine  von  c.  1000  Pfund 
stündlicher  Leis  tu  ngsfäh  igkeit. 

Thlr.  Sgr.  Pfg. 

Preis  der  Maschine  .  .  .  10000  - 

1  Dampfmaschine  ....  1800  - 

2  Wasserpumpen  ....  400  —  — 

Transmissionen  und  Riemen  200  - 

Aufstellungskosten  .  .  .  300  - 

Anlage-Capital  12700  —  — 
Thlr.  Sgr.  Pfg. 

Von  12700  Thlr.  5%  Zinsen  .  635  —  — 

10%  Amortisation  ....  1270  - 

1905  - 


Feuerungsanlagen  und  Dampfkessel. 

(Fortsetzung.) 

Wir  gelangen  heute  zur  Besprechung 
eines  der  interessantesten  Apparate  zurgleich- 
mässigen  Beschickung  der  Dampf  kessel- 
feueruugen  und  theilen  nach  Mittheilung  des 
Patentinhabers,  Herrn  Ingenieur  Carl  Pieper 
in  Dresden  für  Deutschland  hier  Zeichnung 
und  Beschreibung  mit  von  dem 

Dillwyn  -  Smith’schen  selbstthätigen 
Feuerungs- Apparate*). 

(Mit  6  Holzschnitten) 

Genannter  Apparat  dient  zur  Feuerung 
von  Dampfkesseln.  Derselbe  lässt  sich  an 
jedem  Kessel  mit  Leichtigkeit  anbringen, 
ist  in  seiner  Construction  solid  und  dauer¬ 
haft,  durch  das  Feuer  keiner  Abnutzung 
oder  Zerstörung  unterworfen,  ist  leicht  von 
Jedermann  zu  bedienen,  braucht  gemäss  ge¬ 
nauer  dynamometrischer  Messungen  zu  sei¬ 
nem  Betriebe  im  Maximum  nur  i/3  Pferde¬ 
kraft,  gevährt  nebst  bedeutendem  pecuniären 
Gewinn  gegenüber  der  Handfeuerung  bei 


*)  Diese  Beschreibung  darf  nur  mit  Genehmigung 
d.  Redactior  dieser  Zeitschrift  abgedruckt  werden.  G. 


trockenem  Brennmaterial  noch  den  grossen 
Vortheil  einer  vollkommenen  —  rauchfreien 
—  Verbrennung. 

Herr  Professor  Dr.  Weiss  vom  Dresdner 
Polytechnikum  hat  über  die  Dampferzeugung 
mit  verschiedenen  Brennmaterialien  mit  und 
ohne  Apparat  umfängliche  Versuche  an 
einem  Dampfkessel  angestellt.  Der  Kessel 
hatte  37  □  Meter  Heizfläche,  einen  Rost  von 
1,57  Meter  Länge  und  1,25  Meter  Breite, 
also  2  □  Meter  Oberfläche,  und  lieferte  wäh¬ 
rend  den  Versuchen,  von  denen  jeder  einen 
Tag  dauerte,  durchschnittlich  3600  Kilo¬ 
gramm  Dampf  von  4,5  Atmosphären  Ueber- 
druck  zum  Betriebe  einer  circa  25pferdigen 
Dampfmaschine. 

Das  Prinzip  dieses  Heizungs  -  Apparates 
besteht  in  einer  continuirlichen  Kohlen¬ 
fütterung. 

An  der  Feuerseite  eines  Dampfkessels 
befindet  sich  ein  Trichter  n,  durch  welchen 
die  Kohle  einer  eonischen  Spirale  h  zufällt. 
Diese  hat  gemeinschaftliche  Axe  g  mit  einem 
sie  umschliessenden  Cylinder  f  und  ist  in 
demselben  drehbar.  Durch  Rotiren  der 
Spirale  werden  nun  zunächst  etwa  vorkom¬ 
mende  gröbere  Stücke  von  den  schmalen 
Gängen  gefasst  und  zerkleinert,  dann  durch 
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die  immer  breiter  werdenden  Gänge  all- 
mählig  vorgeschoben  bis  an  eine  Canal- 
mündung,  in  deren  Breite  die  Welle  mit 
Stiften  zum  Umrühren  der  Kohle  versehen 
ist,  welche  das  Herausfallen  der  Kohle 
regeln.  Dieselbe  gelangt  nun  über  eine 
näher  zu  beschreibende  Zunge  o  in  einem 
unter  dem  Cylinder  angebrachten  Kasten 
zwischen  die  Schaufeln  eines  Räderpaares 
siehe  Fig.  4),  durch  welche  sie  endlich 


räderpaare  angewandt.  —  Es  ist  in  bei¬ 
folgender  Zeichnung  (Fig.  2)  der  compli- 
cirtere  Fall  angenommen. 

An  der  vorderen  Seite  des  Cornf sehen 
Dampfkessels  befinden  sich  durch  Schrauben 
an  die  Kopfplatte  befestigt,  mit  der  Mündung 
gegen  die  beiden  Feuerrohre,  zwei  eiserne 
Kasten  aa  nebeneinander,  welche  je  ein 
Paar  horizontal  rotirende  möglichst  nahe 
tangirende,  mehrflügelige  Schaufelrädchen  b 


triebsetzung  des  Ganzen  dienen.  Inmitten 
der  beiden  Axen  je  eines  Räderpaares  mün¬ 
det  nun  an  der  Oberfläche  des  Kastens 
ein  später  zu  beschreibender  Canal  e 
(Fig.  3).  Zwischen  dieser  Canalmündung 
und  dem  Räderpaar  befindet  sich  beiderseits 
eine  schmiedeeiserne  Zunge  A  (Fig.  6)  welche 
von  oben  gesehen  nach  der  Kesselseite  breit 
ist  und,  indem  sie  die  Lücke  zwischen  den 
beiden  Rädern  überdeckt,  dieser  entsprechend 


auf  den  Rost  geschleudert  wird.  —  Es  kann 
diese  stets  gleichmässige  Kohlenzuführung 
sowohl  bei  Kesseln  mit  einem,  als  auch  bei 
solchen  mit  zwei  Feuerrohren,  überhaupt 
bei  allen  stationairen  Kesseln  angewendet 
werden.  Bei  zwei  Feuerrohren  werden  statt 
der  einfachen  Spirale,  wie  oben  beschrieben, 
eine  symmetrisch  nach  beiden  Seiten  hin¬ 
laufende  (siehe  Fig.  2),  ferner  dem  ent¬ 
sprechend  zwei  Canäle  und  zwei  Schaufel¬ 


in  sich  schliessen,  deren  Yertikalaxen,  nach 
oben  verlängert,  durch  Schnurscheiben  c 
untereinander  in  Connex  gebracht  und  ent¬ 
sprechend  getrieben  werden.  In  der  Zeich¬ 
nung  Figur  4  ist  die  Drehrichtung  der  Flü¬ 
gelwelle  durch  Pfeile  angedeutet.  Eine 
beliebige  der  4  Axen  ist  bis  über  die 
Kesseloberkante  hinaus  verlängert  und  am 
oberen  Ende  mit  einer  losen  und  einer  festen 
Riemscheibe  d  versehen,  welche  zur  Inbe- 


nach  der  andern  Seite  schmäler  wird.  Sie 
hat  den  aus  Fig.  4  ersichtlichen  gleichschenk¬ 
ligen  Dreiecksquerschnitt,  dessen  gleiche 
Schenkel  etwas  eingedrückt  sind,  und  dessen 
Basis  horizontal  liegt.  An  die  Zungenspitze 
greift,  etwas  höher,  doch  ebenfalls  in  hori¬ 
zontaler  Lage  —  der  Schieber  B  (Fig.  6). 
Dieser  endigt  hinten  in  ein  kleines  Quer- 
^tück,  welches  zur  Gradführung  der  Zunge 
dient,  und  zu  diesem  Behufe  durch  einen 
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Schlitz  hindurchgeht,  der  in  einer  eigens 
hierzu  an  der  oberen  Kastenfläche  befestigten 
Platte  C  sich  befindet.  Genanntes  Querstück 
ist  durch  eine  seitlich  in  der  Kastenwand 
angebrachte  verschliessbare  Oeffnung  D  zu 
erreichen,  und  kann  so  mit  Leichtigkeit  die 
Zunge  vor-  und  zurückbewegt  werden.  Bei 
der  Mittelstellung  derselben  schneidet  sie 
der  Länge  nach  ziemlich  genau  mit  der 
unmittelbar  darüber  befindlichen  Canalmün¬ 
dung  ab.  Der  Canal  e  ist  (Fig.  3)  nach 
vorn  und  aufwärts  gekrümmt,  und  steht 
mit  einem  liegenden  eisernen  Cylinder  f  in 
Verbindung.  Dieser  Cylinder  ist  an  beiden 
Enden  mittels  Deckel  geschlossen,  welche 
als  Lager  für  eine  schmiedeeiserne  Welle  g 
dienen.  Auf  der  Welle  sitzt,  von  ihrer 
Mitte  aus  nach  links  mit  Rechtsgewinde  und 
nach  rechts  mit  Linksgewinde  eine  conische 
Spirale  h,  die  bei  Anfang  des  obenerwähnten 
Canals  e  endet  und  für  Stifte  h'  Raum  lässt, 
die  nur  bewegend,  aber  nicht  drückend  auf 
das  von  der  Spirale  zugeführte  Material  ein¬ 
wirken.  Zum  Betrieb  der  Welle  geht  eine 
Verlängerung  derselben  durch  ein  anderes 
Lager  i,  ausserhalb  dessen  Wurm  und 
Schneckenrad  k  und  1  die  Bewegung  ver¬ 
mitteln  (Fig.  1.  2.  4),  die  auf  die  Spindel  m 
von  der  schon  erwähnten  Originalbetriebs¬ 
welle  aus,  mit  der  aus  der  Zeichnung  er¬ 
sichtlichen,  übrigens  bekannten  Regulirungs¬ 
möglichkeit  übertragen  wird. 

Aus  dem  continuirlich  gefüllten  Trichter 
n  bewegt  sich  die  Kohle  in  der  Richtung 
des  Schneckenganges,  während  gleichzeitig 
die  etwa  darin  befindlichen  grösseren  Stücke 
bei  der  eigenthümlichen  Construction  der 
Schnecke  zerdrückt  werden.  Die  über  der 
Ausfall  Öffnung  e  auf  der  Welle  aufgesetzten 
Stifte  rühren  regelmässig  ein  gewisses  kleines 
Kohlenquantum  durch  die  Förderöffnung  auf 
die  Zunge  A,  von  deren  beiderseits  geneigten 
Flächen  die  Kohlentheile  rechts  und  links 
zwischen  die  Radflügel  hinabgleiten,  von 
welchen  sic  dann  der  Verschiedenheit  ihres 
Angriffspunktes  und  dem  Gewicht  ent¬ 
sprechend  nah  oder  weit,  rechts  oder  links, 
beschleunigt  oder  schiebend  auf  den  Rost 
geschleudert  werden. 

Oie  Zunge  hat  den  doppelten  Zweck  den 
vorbeschriebenen  Cylinder  und  die  Kohle 
vor  der  directen  Einwirkung  der  Wärme¬ 
strahlen  zu  schützen  und  zweitens  vermöge 
ihrer  Beweglichkeit  die  Kohle  nach  Belieben 
mehr  oder  weniger  weit  in  das  Innere  der 
Schaufelräder  hineingleiten  zu  hissen,  wo¬ 
durch  man  eine  Veränderung  in  der  durch 
dieselben  gegebenen  Wurfrichtung  und  Wurf¬ 
länge  eintreten  lassen  kann.  Je  mehr  näm¬ 
lich  die  Stellung  der  Zunge  die  dem  Kessel 
abgewandte  ist,  umsomehr  wird,  wie  aus 
der  in  der  Figur  punktirten  Stellung  er¬ 
sichtlich,  die  Zunge  vermöge  ihrer  nach 
dieser  Richtung  convergirenden  Gestalt  — 
die  Flügelräder  gleichmässig  überdecken, 
woraus  folgt,  dass  auch  die  Kohle  um  so 
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weiter  in  das  Innere  der  beiderseitigen 
Schaufelräder  hineingleitet. 

Die  Folge  hiervon  ist  wiederum,  dass 
die  Kohlentheile  an  einem  der  Peripherie 
des  Rades  entfernteren  Punkt  von  den  Flügeln 
ergriffen  und,  wie  durch  die  Curven  EE 
angedeutet,  mehr  oder  weniger  seitwärts  ge¬ 
schleudert  werden. 

Bei  der  kesselwärts  gewandten  Stellung 
hingegen  überdeckt  die  Zunge,  deren  beider¬ 
seitige  Aussenkanten  nach  dem  Radius 
der  Flügelradperipherie  gebogen  sind,  die¬ 
selben  nur  um  ein  Minimum.  Die  Kohlen¬ 
stückchen  gleiten  in  diesem  Falle  ziemlich 
nahe  der  Peripherie  in  die  Schaufelräder, 
werden  von  den  Flügelenden  erfasst  und 
ziemlich  gerade  auf  den  Rost  dirigirt. 

Der  Vortheil  dieser  Wurfregulirung  be¬ 
steht  darin,  dass  man  im  Stande  ist,  durch 
entsprechendes  Dirigiren  der  Kohle  —  stets 
ein  möglichst  gleichmässig  genährtes  Feuer 
auf  dem  Rost  zu  unterhalten,  und  den  ganzen 
Apparat  für  kurze  und  lange  Rostflächen 
anwendbar  zu  machen. 

Die  Wirkung  des  Apparates  ist  nun  evi¬ 
dent  mit  Bezug  auf  die  verbesserte  Ver¬ 
brennung  dieselbe,  wie  die,  welche  man  an¬ 
strebt  durch  einen  rotirenden  Rost,  durch 
eine  getheilte  Feuerungsanlage,  oder  die  In¬ 
struction  an  den  Heizer,  den  Rauch  dadurch 
zu  verbrennen,  dass  er  nur  vorn  auf  die 
Rostfläche  feuere,  die  durchgebrannte  Kohle 
aber  nach  hinten  schiebe. 

Die  eminente  Wichtigkeit  der  Wirkung 
dieser  Feueranlage  besteht  darin,  dass  das 
gesammte  Feuer  neben  complett  durchge¬ 
brannten,  d.  h.  im  vollkommensten  Ver¬ 
brennungsstadium  befindlichen  Kohlenlagen 
frische  Kohle  aufnimmt,  diese  durch  ihre 
strahlende  Wärme  zersetzt  und  an  sie  dar¬ 
nach  von  dem  mittlerweile  überschüssig  ge¬ 
wordenen  Sauerstoff  ein  genügendes  Quan¬ 
tum  zu  überlassen  im  Stande  ist. 

Dieser  Verbrennungsprozess,  den  ich  hier 
im  Kleinen  beschrieben  habe,  wiederholt 
sich  auf  der  gesammten  Rostfläche  durch 
die  eigentümliche  continuirliche  Heizung 
hundertfach  und  bewirkt  somit  eine  Regel¬ 
mässigkeit  mit  Bezug  auf  Wärmeerzeugung, 
wie  sie  durch  keine  Manuale  oder  eine 
mechanische  Vorrichtung  auch  nur  an¬ 
nähernd  erreicht  werden  kann. 

Zur  besseren  Zuführung  der  Luft  ver¬ 
sehe  ich  meine  Anlage  mit  Feuertüren  und 
einem  teilweise  beweglichen  Rost,  wie  ich 
solche  hierunter  beschreibe. 

Die  Aschfallthüren  p  und  Feuertüren  q 
sind  mit  einer  Anzahl  Schlitze  versehen, 
hinter  denen  correspondirend  eine  Blech¬ 
platte  r  sich  so  verschieben  lässt,  dass  schon 
durch  theilweises  Schliessen  dieser  Oeff- 
nungen  der  Luftzutritt  geregelt  werden  kann. 
(Fig.  5.)  Demnächst  befindet  sich  in  dem 
Thürrahmen  ein  zweiter  eingeschobener 
Rahmen  t,  der  auf  der  einen  Seite  ein 
Blech  u  trägt,  in  welchem  sich  eine  grosse 
Anzahl  von  D/a  mm.  grossen  Löchern  be- 
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findet,  während  ein  gleiches  Blech  durch 
3  mm.  grosse  Löcher  an  der  andern  Seite  des 
Rahmens  die  Luft  der  sogenannten  „todten 
Platte“  w  des  Thürrahmens,  in  der  sich 
endlich  Löcher  von  10  mm.  befinden,  wohl 
vorgewärmt,  zuführt.  — 

Zur  Vermeidung  ferner  des  Festbackens 
fetter  Kohle  unter  einander ,  oder  der, 
schlechter  Kohle  beigemengten  schlacken¬ 
bildenden  Theile,  auf  dem  Rost  selbst,  mache 
ich  einen  um  den  anderen  Roststab  beweg¬ 
lich,  indem  ich  ihn  an  seinem  einen  Ende 
auf  eine  schmiedeiserne  Rolle  x,  an  dem 
anderen  auf  eine  Daumenwelle  y  auflege, 
welch  Letztere  von  der  Front  des  Kessels 
aus  durch  Oeffnen  der  Aschfallthüre  p  zu 
erreichen  ist. 

Da,  wo  das  Verbrauchsquantum  von 
Dampf  bei  einer  bestimmten  Kesselanlage 
ein  vollkommen  regelmässiges  ist,  ziehe  ich 
vor,  auch  sogar  die  Bewegung  des  gelegent¬ 
lichen  Aufrüttelns  der  gesammten  auf  dem 
Rost  befindlichen  brennenden  Kohle  auf 
mechanischem  Wege  zu  bewerkstelligen  und 
bediene  mich  zu  dem  Ende  einfach  wieder 
eines  Schneckenrades  oder  eines  dergleichen 
Bewegungs-Mechanismus,  auf  dem  ich  an 
der  Peripherie  einen  oder  mehrere  Daumen 
einsetzen  kann,  mittelst  welcher  der  Hebel 
zu  der  vorerwähnten  Daumenwulle  in  mir 
passend  erscheinenden  Zeittheilen  auf-  und 
niederbewegt  wird. 

Figur  3  stellt  bei  a  die  Einschnitte  für  die 
gewöhnliche  stabile  Auflagerung  der  Rost¬ 
stäbe  dar,  während  in  der  Figur  2  die  beweg¬ 
lichen  Roststäbe  dargestellt  sind,  die  mit 
den  stabilen  abwechseln  und  an  beiden  Sei" 
ten  die  Endroststäbe  bilden. 

Hiernach  ist  für  die  Luftzuführung  eine 
Combination  von  Einrichtungen  getroffen, 
die  immer  noch  in  ganz  besonderen  Fällen 
die  Anwendung  von  früher  mir  paten- 
tirteu  Heerdeinrichtungen  übrig  lassen.  Es 
sei  mir  aber  gestattet,  hierin  als  neu  und 
eigenthümlich  die  folgenden  Einzelheiten  zu 
wiederholen : 

1.  Die  Verbindung  des  Trichters  n  mit 
dem  Cylinder  f,  in  dem  sich  die 
Schraube  ohne  Ende  h,  die  in  ihrer 
eigenthümlichen  conischen  Gestalt  das 
Heizmaterial  zerkleinert  und  befördert, 
befindet. 

2.  Die  Zuführung  des  Heizmaterials  durch 
die  Stifte  h1,  den  Canal  e  und  die 
Zunge  A  zwischen  die  Flügelräder  b, 
sowie  die  Einführung  der  Flügelräder 
und  der  Zunge  selbst. 

3.  Die  Combination  der  Einrichtung  für 
einen  geregelten  Luftzutritt,  wie  er  bei 
Beschreibung  der  Thüren  näher  bezeich¬ 
net  ist,  und  durch  den  beweglichen 
Rost  vervollkommnet  wird. 

4.  Die  Einrichtung  für  die  mechanische 
Bewegung  der  wechselweise  in  gewissen 
Zeiträumen  auf-  und  niederzubringenden 
eigenthümlichen  Roststäbe. 

Levrent’sche  Buchdruckerei,  Berlin. 
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— i Der  Hauptvortheil  meiner  Erfindung'  ist 
neben  der  Ersparniss  der  Löhne  für  einen 
besonderen  Heizer  und  der  Unabhängigkeit 
von  einer  oft  ungeordneten  Arbeit  dessel¬ 
ben,  die  Verwendbarkeit  einer  Form  von 
Brennmaterial,  das  zu  wesentlich  billigeren 
Preisen  zu  beschaffen  und  dennoch  hiernach 
mit  weit  grösserem  Nutzeffect  zu  verwen¬ 
den  ist. 

Aus  den  Versuchen  des  Professor  Weiss 
lässt  sich  folgende  Calculation  extrahiren: 

Wenn  täglich  3300  Liter  =  6600 
Pfund  W  a  s  s  e  r  von  1 5 0  Eeaumur  in  D  a  m  p  f 
von  4,5  A t m  o  s  p h  ä r  e  n  Ueberdruck  verwan¬ 
delt  werden,  so  kostet  der  Betrieb: 

1.  Mit  Zwickauer  Steinkohlen 
a)  loco  Grube 


III.  Loco  Chemnitz 
1.  mit  Zwickauer  Stückkohle 
bei  Sch’aufelfeuerung: 
proTag(10Arbeitsst,)Tlilr.  3. 21  Ngr.  —  Pf. 
pro  Jahr  zu  300  Tagen  „1110. —  ,,  —  „ 
2.  mit  Duxer  Staubkohle 
bei  A p p a r a t f e u e r u n g : 
pro  Tag  (10  Arbeitest.)  Thlr.  1.  7  Ngr.  —  Pf. 

pro  Jahr  zu  300  Tagen  „  370.  —  „  —  „ 
sonach  werden  hier  m  i t  A  p p  a  r  a  t f  e u  e  r  u n g 
jährlich  740  Thlr.  oder  66  %,  mit  lOOpfer- 
diger  Maschine  aber  c.  3000  Thlr.  gespart. 

Hieraus  geht  hervor,  dass  der  Dy  11- 
wy n-Smith  sche  selbstthätige  Feu¬ 
erungs-Apparat  ausser  den  schon  oben 
erwähnten  Vorzügen  der  event.  vollkom- 


sparung  von  21,3%  und  27,4%  an  von 
den  Gruben  entfernteren  Orten  gewährt, 
während  in  Chemnitz  und  unter  ähnlich 
gelegenen  Verhältnissen  die  Verwendung 
der  Staubbraunkohle  mit  Apparat  sich  66%, 
billiger  stellt,  als  die  in  der  Nähe  geför¬ 
derte  Zwickauer  Stückkohle. 

Die  Porzellanisolatoren 
der  Actien- Gesellschaft  für  Telegraphen- 
Bedarf  in  Berlin -Moabit, 

vorm.  Herrn.  Schomburg. 

Diese  Isolatoren  sind  in  der  Praxis  be¬ 
reits  lange  Zeit  vollkommen  bewährt  gefun¬ 


bei  Schaufelfeuerung: 

pro  Tag  (10  Arbeitsst.)  Thlr.  2.  18  Ngr.  3  Pf. 

pro  Jahr  zu  300  Tagen,,  783.  —  „  —  ,, 

hei  Apparatfeuerung: 

pro  Tag  (10  Arbeitsst.)  Thlr.  1.  14  Ngr.  1  Pf. 

pro  Jahr  zu  300  Tagen  „  441. —  „  —  „ 

sonach  werden  hier  m  i  t  A  p  p  a r  a  t  f  e  u  e  r  u  n  g 

jährlich  342  Thlr.  oder  43,7  %  an  Betriebs- 

capitai  gespart.  Dies  würde  für  eine  100 

pferdige  Maschine  einer  Jahresersparniss 

von  wenigstens  1350  Thlr.  gleichkommen. 

a)  loco  Dresden  6 
bei  Schaufelfeuerung: 
pro  Tag  (10  Arbeitsst.)  Thlr.  3.  21  Ngr.  6  Pf. 
pro  Jahr  zu  300  Tagen  „  1116. —  ,,  —  ,, 
bei  Apparatfeuerung: 
pro  Tag (10  Arbeitsst.)  Thlr.  2.  21  „  —  „ 
pro  Jahr  zu  300  Tagen  „  810.  —  ,,  —  „ 
sonach  werden  hier  m  i  t  A  p  p  a  r  a  t  f  e  u  e  r  u  n  g 
jährlich  306  Thlr.  oder  27,4  %  an  Betriebs- 
capital  gespart.  Dies  würde  für  eine]100 
pferdige  Maschine  einer  Jahresersparniss 
von  1200  Thlr.  gleich  sein. 

II.  Mit  Duxer  Braunkohle 

a)  loco  Grube 

bei  Schaufelfeuerung: 

pro  Tag  (10  Arbeitsst.)  Thlr.  I.  6  Ngr.  9  Pf. 

pro  Jahr  zu  300  Tagen  „  369. —  „  —  „ 

bei  Apparatfeuerung: 

pro  Tag(10  Arbeitsst.)  Thlr.—.  16  Ngr.  2  Pf. 

pro  Jahr  zu  300  Tagen  „  162.  —  „  —  „ 

sonach  werden  hier  mit  Apparatfeuerun  g 

jährlich  207  Thlr.  oder  56  %  an  Betriebs- 

capital  gespart,  mit  lOOpferdiger  Maschine 

über  800  Thlr. 

b)  loeo  Dresden; 
bei  Schaufelfeuerung: 

pro  Tag  (10  Arbeitsst,)  Thlr.  2.  12  Ngr.  —  Pf. 
I  pro  Jahr  zu  300  Tagen  „  720  —  „  —  „ 
bei  Apparatfeuerung: 
pro  Tag  (10  Arbeitsst.)  Thlr.  1.  26  „  7  „ 

pro  Jahr  zu  300  Tagen  „  567.  —  „  —  „ 

,  sonach  werden  hier  mit  Ap  paratfeuerung 
jährlich  153  Thlr.  oder  21,3%  an  Betriebs- 
capital  gespart,  mit  100  pferdiger  Maschine 
über  600  Thlr. 


F  ig.  1. 


men  rauchfreien  Verbrennung  etc* 
noch  eine  namhafte  Ersparung  an  Be¬ 
triebs  capital  von  43,7  %  und  56%  in 
der  Nähe  der  Kohlengruben  und  eine  Er“ 


den  und  zwar  continuirlich,  ein  Vorzug,  den 
die  englischen  und  französischen  Isolatoren 
nicht  in  Anspruch  nehmen  können.  Zumal 
in  Frankreich,  hat  man  viele  Versuche  ge- 
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macht,  die  Isolatoren  von  französischem 
Porzellan  so  zu  gestalten  und  zn  fahriciren, 
dass  sie  nicht  mangelhaft  ableiten  und  nicht 
springen  bei  heftigen  Witterungswechseln  etc. 
Der  leichtflüssige  Kaolin  von  England, 
Böhmen,  Frankreich  kann  ebenso  wenig, 
wie  in  Vermischung  mit  Quarz  und  Silicaten 
diese  erforderlichen,  zuverlässigen  Resultate 
ergeben,  als  der  Gebrauch  einfacher  Glocken, 
die  mit  Gyps  und  Cement  auf  die  Stützen 
aufgekittet  werden.  Sie  haben  noch  den 
Fehler,  dass  sie  leicht  Haarrisse  bekommen, 
feine,  fast  unsichtbare  Sprünge,  —  die  dann 
zum  Ableiten  des  Stromes  wesentlich  bei¬ 
tragen.  Man  hat  sich  in  England  und 
Frankreich  dadurch  zu  helfen  gesucht,  dass 
man  jeden  Isolator  einige  Tage  in  Wasser, 
welches  mit  Schwefelsäure  angesäuert  ist, 
einlegt,  sie  dann  mit  feinen  Galvanometern 
prüft  und  sodann  anwendet.  Dabei  entsteht 
sehr  viel  Ausfall.  Andererseits  hat  man 
die  obigen  Fehler  dadurch  zu  umgehen  ge¬ 


sucht,  dass  man  den  Körper  der  Isolatoren 
sehr  gross  formte,  allein  (auch  in  Belgien) 
fand  man,  dass  schon  nach  einjährigem 


Gebrauche  diese  Isolatoren  mehr  als  zur 
Hälfte  nicht  mehr  absolut  isolirfähig  waren! 
—  Die  deutschen  Isolatoren  aus  Berliner 
Porzellan  haben  alle  diese  Mängel  nicht. 
Dieselben  sind  durch  die  ganze  Masse  hin¬ 
durch  gleichmässig  gebrannt  und  verschmol¬ 
zen,  bekommen  keine  Haarrisse  und  sind 
wie  aus  den  Abbildungen  (in  V2  natürlicher 
Grösse)  der  3  gebräuchlichsten  Grössen: 

1.  Deutsche  Eisenbahn-Doppelglocken  mit 
17mm.  □  Schraubenstütze  und  1 1/=,  Kilo 
Gewicht 

2.  Deutsche  Reichsdoppelglocken  mit 
20  mm.  □  Schraubenstütze  und  l3/sKilo 
Gewicht 

3.  Deutscher  Kriegsisolator  mit  10  mm. 
O  Schraubenstütze  und  Gewicht  3/s  Kilo 

hervorgeht,  trefflich  unterstützt.  Es  sind 
diese  Vorzüge  auch  von  der  Jury  der  Aus¬ 
stellung  zu  Wien  voll  anerkannt.  E. 


Hydraulische  Presse  für  Verpackung 
der  Wolle. 

Von  Tangye  Brothers  &  Holman. 

(Mit  Abbildung.) 

Diese  vorzüglichen  Pressen  dienen  zur 
Formung  der  Ballen  von  Wolle,  Esparto, 
Hanf,  Flachs  und  ähnlichen  Materialien.  Die 
Basis  wird  entsprechend  fundamentirt  und 
die  eisernen  Bodenplatten  werden  auf  Holz¬ 
unterlagen  befestigt.  Der  Tisch  der  Presse 
ist  mit  Einschnitten  versehen,  durch  welche 
hindurch  die  Bandblechstreifen  geschoben 
werden,  die  dazu  bestimmt  sind,  nach  Voll¬ 
endung  des  Druckes  die  Massen  zusammen¬ 
zuhalten.  Correspondirende  Einschnitte  be- 


f  i  .  ■■■■  «  . .  <1  — 

VeOag  vou  Julius  Springer,  Berlin. 
Akabijotinlatz  3. 


Redaction:  Dr.  H.  Grothe,  Berlin. 

Alto  Jacobsatrasse  W2. 


finden  sich  an  der  oben  liegenden  Gegen¬ 
druckplatte.  Die  Seiten  des  Pressraumes 


sind  mit  T-Eisen  versehen,  um  dem  Heraus¬ 
fallen  von  Material  vorzubeugen. — 


L e  w ent' s chVTFicli d ni ckerel,  'Berlin. 

Landsberperstrasse  33. 
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No.  24=.  Sonnabend,  den  11.  October.  1073. 


Ueber  die  Industrie  und  Verhält¬ 
nisse  in  Siebenbürgen. 

Ein  im  Deutschen  Versammlungshaus  auf  der 
Wiener  Weltausstellung  zur  Vertheilung  gebrachtes 
Circulair  des  Civil -Ingenieur  0.  Luckhardt  aus 
Kronstadt  in  Siebenbürgen,  sowie  ein  von  dem¬ 
selben  uns  vorgelegter  Plan  zum  Zwecke  der  Ein- 
|  führung  von  Maschinen  in  jenem  zukunftreichen 
1  Lande,  veranlasst  uns  die  Aufmerksamkeit  unseres 
I  geehrten  Leserkreises  auf  diesen  schon  den  Orient 
tangirenden  Theil  der  grossen  Ostmark  zu  lenken. 

Es  nimmt  Siebenbürgen  unter  den  Ländern, 
mit  denen  uns  erst  die  Wiener  Weltausstellung 
!  näher  bekannt  gemacht  hat,  nicht  den  letzten  Rang 
ein.  Als  ein  Theil  des  alten  daco  - thracischen 
Reiches  durfte  man  wohl  annehmen,  dass  es  ein 
bevorzugtes  Fleckchen  Erde  gewesen,  welches  sich 
die  welterobernden  Römer  zur  Gründung  einer 
Colonie  gewählt  hatten,  —  aus  der  dauernden 
Niederlassung  der  von  ungarischen  Königen  und 
siebenbürgischen  Fürsten  ins  Land  gerufenen 
Deutschen  (Sachsen)  war  man  berechtigt,  wenig¬ 
stens  für  die  betreffenden  Gegenden,  auf  einen 
Culturzustand  zu  schliessen,  der  auf  das  Vor- 
theilhafteste  von  dem  der  angrenzenden  Länder 
abstechen  müsse.  Näheres  hierüber  war  aber  auch 
in  Deutschland  wenig  oder  gar  nicht  bekannt,  und 
lag  diess  an  dem  Mangel  geeigneter  Verkehrswege 
durch  die  weiten  Ebenen  Ungarns,  welche  das 
Reisen  von  und  nach  Siebenbürgen  ausserordent¬ 
lich  erschwerten,  und  nur  diejenigen  nicht  abzu¬ 
halten  vermochte,  sich  solchen  Mühen  zu  unter- 
ziehn ,  die  durch  ihren  Beruf  dazu  gezwungen 
waren,  nämlich  die  Theologie  Studirenden  pro- 
i  testantischen  Sachsen,  welche  aus  Mangel  einer 
inländischen  Lehranstalt  deutsche  Hochschulen 
besuchen  mussten,  und  die  wenigen  zum  Waaren- 
verkauf  nach  Wien  reisenden  Handelsleute.  Für 
das  Ausland  lag  dagegen  gar  kein  Interesse  für 
eine  nähere  Verbindung  vor,  und  selbst  die  höher 
entwickelte,  auf  Export  angewiesene  deutsche  In¬ 
dustrie  fand  bis  in  jüngster  Zeit  überall  noch 
leichter  Absatz  als  hier  an  der  Grenze  des  Orients, 
wo  gerade  die  von  den  deutschen  Ansiedlern  ge¬ 
pflegten  Gewerbe  von  jeher  dem  Import  eine  sieg¬ 
reiche  Concurrenz  entgegensetzten. 

Anders  stehen  die  Verhältnisse  heute.  Sowohl 
die  endlosen  ungarischen  Niederungen,  als  das  von 
wichtigen  Gebirgen  umgränzte  und  vielfach  durch¬ 
schnittene  siebenbürgische  Hochland  sind  heute 
durch  Schienenwege  der  westlichen  Cultur  er¬ 


schlossen  und  die  Producte  der  östlichen  Theile 
Siebenbürgens  gehen  heute  direct  von  Kronstadt 
nach  Wien  auf  der  Eisenbahn.  Welcher  Art  und 
von  welcher  Bedeutung  diese  Producte  sind,  lehrt 
uns  ein  Gang  durch  die  ungarische  Abtheilung  der 
Wiener  Weltausstellung.  Wir  wollen  für  heute 
unterlassen  auf  die  einzelnen  Gegenstände,  welche 
sich  hier  unseren  Blicken  bieten,  näher  einzugehen, 
indem  wir  uns  Vorbehalten  diess  vielleicht  später 
in  einem  gesonderten  Artikel  zu  thun,  und  nur 
das  Resultat  unserer  Wahrnehmung  mag  hier  eine 
Stelle  finden.  Dasselbe  lässt  sich  dahin  zusammen¬ 
fassen,  dass  Siebenbürgen  Alles  besitzt,  was  land- 
wirthschaftliche  und  industrielle  Unternehmungen 
begünstigt  und  dieselben  lucrativ  zu  machen  ver¬ 
spricht,  und  dass  namentlich  Kronstadt  diessbe- 
züglich  eine  grosse  Zukunft  bevorsteht.  Denn 
dort  handelt  es  sich  nicht  darum,  auf  fremdem 
Boden  unter  unbekannten  und  ungewohnten  Ver¬ 
hältnissen  etwas  absolut  Neues  zu  schaffen,  son¬ 
dern  nur  auf  einen  gesunden,  in  gutem  Boden 
wurzelnden  Stamm  ein  neues  Edelreis  aufzu¬ 
pfropfen. 

Die  früher  daselbst  in  hoher  Blüthe  gestandenen 
Gewerbe,  voran  die  Tuchmacher,  sind  in  Folge 
der  oben  geschilderten  Verhältnisse  weit  hinter  der 
fortgeschrittenen  westeuropäischen  Industrie  zu¬ 
rückgeblieben,  und  haben  ihr  Absatzgebiet  nahezu 
verloren.  Die  einheimische  Wolle,  welche  früher 
in  Kronstadt  verarbeitet  als  Kronstädter  Tuch  ein 
gesuchter  Artikel  in  den  Donaufürstenthümern  und 
den  angrenzenden  türkischen  Provinzen  war,  geht 
jetzt  nur  unvollständig  gereinigt  in  die  Fabriken 
Deutschlands,  um  von  da  als  Primawaare  dorthin 
zurückzukehren  und  dem  heimischen  Product  auf 
eigenem  Markt  Concurrenz  zu  machen.  Aehnlich 
verhält  es  sich  mit  Fellen,  Fett,  Horn  etc.,  während 
andere,  die  Kosten  der  doppelten  Fracht  nicht  zu¬ 
lassende  Rohproducte  wie  Holz,  Thon  etc.  unbe¬ 
nutzt  bleiben  und  tausende  und  aber  tausende  für 
aus  solchen  Materialien  erzeugte  Fabrikate  ins 
Ausland  gehen. 

Gleich  der  Industrie  ist  auch  die  Landwirth- 
schaft  hinter  der  fortschreitenden  Zeit  zurück¬ 
geblieben,  und  die  Verwendung  von  Maschinen 
hierbei  noch  seltener  anzutreffen  als  bei  den  Ge¬ 
werben.  Eine  rationelle  Landwirthschaft  bedingt 
aber  erst  die  Hebung  der  Industrie  und  ist  eine 
hochentwickelte  Industrie  ohne  er stere  eigentlich 
gar  nicht  denkbar,  können  ja  selbst  eine  Reihe 
der  wichtigsten  Industriezweige  etc.  ohne  erstere 
in  den  meisten  Fällen  gar  nicht  existiren. 


Es  dürfte  daher  auch  die  Hebung  der  Land¬ 
wirthschaft  in  Siebenbürgen  neben  der  Förderung 
der  Industrie  vor  sich  gehen,  der  letzteren  sogar 
Vorgehen  müssen.  In  dieser  Richtung  zu  wirken 
hat  sich  der  Eingangs  erwähnte  Industrielle  zur 
Aufgabe  gesetzt,  und  können  die  uns  zu  näheren  Er¬ 
kundigungen  über  denselben  angegebenen  Adressen, 
sowie  die  von  demselben  in  3  Gruppen  der  Wiener 
Weltausstellung  erhaltenen  Auszeichnungen  gewiss 
die  beste  Empfehlung  bilden,  um  das  Vertrauen 
derer  zu  erwerben,  welchen  eine  Geschäftsverbin¬ 
dung  mit  Siebenbürgen  erwünscht  erscheint,  um 
aus  den  geschilderten  Verhältnissen  Vortheil  ziehen 
zu  können. 


Armaturen,  Ventile  und  Hiilfsappa- 
rate  auf  der  Ausstellung  in  Wien. 

Mit  2  Abbildungen. 

(Fortsetzung.) 

An  die  Betrachtung  der  Indicatoren  etc. 
schliessen  wir  hier  die  Beschreibung  eines 
selbstwirkenden  Ersparniss-Regulators  für 
Röhren,  Cylinder  etc.  (Self-acting  Steam 
Pipe  Regulator)  an. 

Dieser  Apparat  hat  den  Zweck,  die  Luft 
und  das  VTasser  welche  sich  in  den  Cylin- 
dern,  Dampfkästen  etc.  bilden,  abzuleiten, 
ohne  dass  dabei  der  mindeste  Dampf  ver¬ 
loren  geht;  man  gewinnt  dadurch  eine  Er¬ 
sparnis  von  30 °fQ  im  Dampfverbrauche,  und 
folglich  in  den  Brennmaterialien,  da  man 
weniger  Dampf  zu  produciren,  zu  welchem 
Zwecke  es  auch  sei,  nöthig  hat.  Die  Wärme 
und  Kälte  (Temperatur)  der  Röhren  wird 
dadurch  geregelt,  und  die  Luft  ganz  ent¬ 
zogen;  daher  verhindert  dieser  Apparat  alle 
Gefahr  des  Zerplatzens. 

Dieser  Regulator  wendet  sich  mit  gros¬ 
sem  Vortheile  bei  folgenden  Maschinen  und 
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Apparaten  an:  Trockenmaschinen,  Schlicht- 
Maschinen,  Appreturmaschinen,  Dampfkä- 


Wir  wenden  uns  zu  den  Schmierappa¬ 
raten  und  bringen  zuerst  den  selbsttätigen 


Apparaten  durch  die  bei  allen  Mascliineu- 
theilen  so  vortheilhafte  Eigenschaft  der  Ein- 


Aeussere  Grösse  und  Breite  des  Regulators,  franco  Manchester. 


^Breite. 
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sten,  Dampfheizungen,  Decatirmaschinen, 
Kochkesseln  mit  doppeltem  Boden,  Farben¬ 
dampfkochapparaten  ,  Cylindermänteln  bei 
Dampfmaschinen,  Dampfcylindern  (um  den 
Dampf  ganz  trocken  einzulassen)  kurz 
überall,  wo  man  Dampf  in  den  Fabriken, 
Färbereien  etc.  anwendet. 

Die  kleine  Skizze  hier  oben  stellt  den 
Apparat  vor: 

AA,  ist  ein  gusseiserner  Kasten,  ange¬ 
bracht  an  dem  Ausgangsrohre  des  Dampfes 
und  verbunden  durch  ein  Rohr  B.  So¬ 
bald  Luft  in  den  Kasten  eintritt,  findet  sie 
einen  Ausgang  durch  das  Yentil  C;  der 
Dampf  entweicht  nur  so  lange  bis  er  die 
Stange  D  auf  80°  Reaumur  erhitzt  hat, 
dann  hat  sich  der  Stab  hinlänglich  ausge¬ 
dehnt,  so  dass  die  Coulisse  (Gleitbahn) 
welche  am  Ende  des  Stabes  angebracht  ist, 
nicht  mehr  den  Fuss  E  des  Hebels  FF  be¬ 
rühren  kann.  Da  dieser  Hebel  mit  dem  Ven¬ 
tile  durch  den  Zapfen  G  verbunden  ist,  ist 
es  daher  leicht  verständlich,  dass,  sobald  er 
befreit,  die  Klappe  zufällt,  und  so  das  wei¬ 
tere  Entweichen  des  Dampfes  verhindert. 
Das  Wasser,  welches  sich  in  den  Röhren 
etc.,  durch  den  condensirten  Dampf  bil¬ 
det,  sammelt  sich  in  dem  Apparate,  und 
der  Schwimmer  H.,  dessen  Stange  durch 
eine  Gleitbahn  im  Zapfen  G  geht,  schwimmt 
auf  der  Oberfläche  dieses  Wassers,  und  auf 
eine  bestimmte  Höhe  angelangt,  öffnet  sich 
das  Ventil  C,  um  das  Wasser  durch  die  Ocft- 
nung  I  entweichen  zu  lassen;  sobald  die¬ 
ses  entwichen,  nimmt  der  Schwimmer  seine 
frühere  Lage  wieder  ein  und  die  Klappe  ist 
von  neuem  geschlossen.  Sobald  nach  der 
Arbeit  die  Stange  D  sich  auf  die  gewöhn¬ 
liche  Temperatur  erkältet,  so  zieht  sie  sich 
zusammen,  und  der  Apparat  ist  wieder  vom 
neuem  ganz  bereit  zu  arbeiten,  daher  durch¬ 
aus  selbstwirkend. 

Bei  Bestellungen  dieses  Regulators  muss 
immer  die  grösste  Dampfspannung  des 
Kessels  angegeben  werden,  um  einen  hin¬ 
länglich  starken  Apparat  zu  erhalten. 

Den  Verkauf  dieses  Apparates  haben 
John  M.  Sumner  Cie.,  Manchester. 


Schmierapparat  für  Schieber  und  Kolben  von 
Peter  Scharnberger  in  Abbildung  und  seiner 
eigenen  Beschreibung  hier  bei.  Peter  Scharn¬ 
berger  sagt  oder  schreibt,  wie  folgt: 


Maasstab  3/8  der  natürlichen  Grösse. 

A 

Wie  allen  in  neuerer  Zeit  erfundenen 
Schmierapparaten  für  Schieber  und  Kolben 
an  Dampfmaschinen  ist  auch  dem  von  mir 
erdachten  und  vom  kgl.  bayerischen  und 
k.  k.  österreichischen  Handelsministerium 
patentirten  die  Aufgabe  gesteckt,  durch 
zweckmässiges  Oelen  der  Schieber-  und 
Kolbenflächen  und  der  damit  consequent 
verbundenen  Reducirung  der  Frictiou,  sowie 
besseren  Dichtung  der  Schieber  einerseits 
den  Nutzeftect  der  Maschine  möglichst  zu 
steigern  oder  einen  bestimmten  Kraftaufwand 
mit  geringerer  Dampfspannung  und  Dampf¬ 
menge,  also  massigerem  Heizmaterial- Ver¬ 
brauch,  zu  erzielen  und  anderseits  die  be¬ 
züglichen  Maschinentheile  mehr  vor  kost¬ 
spieliger  Abnützung  zu  schützen,  als  dies 
bis  jetzt  der  Fall  war. 

Mein  Apparat  erreicht  diese  Absich 
vollständig  und  zeichnet  sich  im  Gegenhalte 
zu  den  bereits  bestehenden  und  patentirten 


fachheit  aus.  Ursache  und  Wirkung  meines 
Apparates  sind  folgende: 

Das  im  Raume  e  durch  Abnehmen  des 
Ventils  a  aufgefüllte  Oel  wird  anfänglich 
durch  die  Wärme  der  Maschine  notorisch 
verdünnt  und  bei  jedem  Kolbenhübe,  unab¬ 
hängig  davon,  ob  mit  oder  ohne  Dampf, 
zwischen  den  Gewindgängen  der  Schraube  c 
durch  die  Ausfiussöfthung  d,  deren  Licht¬ 
weite  beliebig  sein  kann,  in  eben  dem  Kol¬ 
benhübe  und  desswegen  dem  Bedarf  ent¬ 
sprechender  Quantität  in  Cylinderraum  und 
Schieberkasten  herabbewegt. 

Später  entsteht  oben  in  e  ein  ölleerer 
Raum,  in  den  äussere  Luft  strömt,  weil  der 
Deckel  nicht  luftdicht  schliesst  und  findet 
ein  Abfluss  von  Oel  nur  im  Zustande  der 
Dampfverdünnung  im  Cylinder  statt,  weil 
sich  nur  hier  ein  kleiner  Uebersehuss  des 
Druckes  der  äusseren  Luft  auf  die  obere 
Fläche  des  Oeles  bilden  und  das  Oel  unten 
vermöge  dieses  Ueberdruckes  und  seines 
Gewichtes  ausfliessen  kann.  Selbst  dann, 
wenn  der  Deckel  luftdicht  schliesst,  was 
jetzt  der  Fall  ist,  indem  der  Deckel  b  und 
der  Becher  e  aus  einem  Gusse  sind,  wird 
in  Momenten  der  Dampfverdichtung  durch 
die  untere  Oeftnung  Dampf  nach  e  gelangen 
und  von  hier  aus  in  den  Momenten  der 
Dampfverdünnung  Oel  durch  die  Oeftnung  d 
auf  den  Kolben  pressen.  —  Ueberdiess  kann 
der  Oelverbrauch  —  und  darin  besteht  das 
Eigenthümliche  des  Apparates,  —  durch 
die  Schraube  c  auf  das  Bestimmteste  regu- 
lirt  werden.  Dieselbe  ist  nämlich  conisch 
und  lässt  um  so  weniger  Oel  durch,  je  mehr 
sie  angezogen  wird  und  umgekehrt.  Das 
Anziehen  und  Loslösen  der  Schraube  c  ge¬ 
schieht  durch  Drehen  des  Ventils  a.  — 
Beim  Absenden  des  Apparates  ist  die  eonische 
Schraube  c  vollständig  geschlossen,  so  dass 
bei  dem  Gebrauch  je  nach  Bedarf  dieselbe 
gelöst  werden  muss.  Der  Bügel  f  ist  dreh¬ 
bar,  um  das  Ventil  a  herausnehmeu  zu 
können. 

Diese  höchst  einfache  Construction  ist 
es  nun,  welche  meinem  Apparate  einen 
wesentlichen  Vorzug  vor  den  übrigen  giebt 
und  zur  nächsten  Folge  auch  einen  bedeu- 
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tend  massigeren  Preis  im  Gegensätze  zu 
den  bisher  bestehenden  hat,  ausserdem  aber 
allenfalls  nöthig  werdende  Reparaturen  und 
selbst  den  gewöhnlichen  Gebrauch  leicht 
macht,  um  so  mehr,  als  seine  Neuauffüllung 
jeden  Augenblick  und  unbekümmert  darum, 
ob  die  Maschine  mit  oder  ohne  Dampf  ar¬ 
beitet,  ohne  alle  und  jede  Vorbereitung  und 
Schwierigkeit  vorgenommen  werden  kann.  — 
Durch  das  regelmässige  Oelen  der  Schieber 
und  Kolben  wird  nun  jedenfalls  Brennma¬ 
terial  gespart  ;  —  ich  bleibe  aber  bescheiden 
hinter  den  ostensiblen  und  jedenfalls  nicht 
auf  voller  Thatsache  beruhenden  Angaben 
der  Erfinder  früherer  Apparate  und  normire 
die  dessfallsige  Ersparniss  mit  meinem  vor¬ 
beschriebenen  Apparat  auf  12  bis  15%,  was 
denn  doch  auch  schon  ziemlich  namhaft  sein 
dürfte.  —  Ich  fertige  drei  Sorten  meines 
Apparates,  sämmtlich  aus  bestem  Rothguss- 
metall  und  habe  hierfür  die  nachgehend 
beigefügten  Preise  festgesetzt  und  zwar  franco 
Station  Nürnberg,  Prag  oder  Chemnitz. 

Serie  I.  für  Maschinen  von  70  bis  100 
Pferdekräften  und  darüber  für  alle  Grösse 
von  Lokomotiven  bestimmt  18  fl.  süddeutsche 
Währung  =  IO1/*  Thlr.  Serie  II.  für  Ma¬ 
schinen  von  20  bis  70  Pferdekräften  15  fl. 
süddeutsche  Währung  =  8V2  Thlr.  Serie  III. 
für  Maschinen  von  1  bis  20  Pferdekräften 
13  fl.  süddeutsche  Währung  =  772  Thlr. 

(Fortsetzung  folgt.) 


Stickmaschinen  auf  der  Ausstellung. 

Sächsische  Stickmaschinen-Fabrik 
vormals  Albert  Voigt,  Kappel  bei  Chemnitz. 

Plattstickmaschine. 

Die  Plattstickmaschine,  von  dem  berühm¬ 
ten  Erfinder  Josua  Heilmann  im  Eisass 
erfunden,  ahmt  die  Handstickerei  in  ihren 
Manipulationen  vollkommen  nach  und  dient, 
gleichsam  eine  Menge  stickender  Hände 
nebeneinander  in  fortlaufenden  horizontalen 
Reihen  repräsentirend ,  vorzugsweise  zur 
Herstellung  fortlaufender,  weisser  oder  auch 
buntfarbiger  Stickereien  (Streifen  u.  Einsatz). 
Die  Nadeln,  je  an  beiden  Enden  gespitzt, 
mit  dem  Oehr  in  der  Mitte,  werden  von 
kleinen  Zangen  gehalten.  Letztere  wiederum 
sind  in  2,  3  oder  4  horizontalen  Reihen 


einander  zusammengeführt  werden,  die 
Nadeln  je  mit  einem  Ende  in  den  Zangen 
des  einen,  mit  dem  andern  aber  in  den 
Zangen  des  andern  Wagens  stecken.  Durch 
Treten  zweier  Fussschemel  können  dabei 
abwechselnd  beliebig  die  Zangen  des  einen 
oder  des  andern  Wagens  geöffnet  oder  ge¬ 
schlossen,  die  Nadeln  somit  beliebig  von 
dem  hinteren  oder  vorderem  Wagen  fest¬ 
gehalten  und  durch  Hinausfahren  desselben 
die  in  denselben  gefädelten  Fäden  ausge¬ 
zogen  werden. 

Das  Zusammenführen  der  Wagen  ist  nur 
möglich  in  Mitte  der  Maschine  und  an  dieser 
Stelle  ist  ebenfalls  der  verticale  Stoffrahmen 
mittelst  Gegengewicht  derart  aufgehängt, 
dass  die  darauf  gespannten  Stoffflächen 
zwischen  den  Nadelzangen  beider  Wagen 
spielen.  Es  wird  nun  durch  Kurbeldrehung 
und  Treten  der  Schemel  Seitens  des  Stickers 
die  Maschiue  so  in  Bewegung  gesetzt,  dass 
bald  der  vordere,  bald  der  hintere  Wagen 
am  Stoff  steht,  von  dem  andern  durch  den 
Stoff  hindurch  die  Nadeln  empfängt  und 
darnach  die  Fäden  auszieht.  Nach  jedem 
Fadenauszug  aber  wird  der  Stoffrahmen  von 
der  linken  Hand  des  Stickers  mittelst  eines 
Storchschnabels  (6:1)  (nach  einer  das  zu 
stickende  Muster  in  linear  Gfacher  Ver- 
grösserung  darstellenden 
Zeichnung)  in  eine  andere, 
dem  je  zu  machenden  Stich 
entsprechende  Stellung  ge¬ 
bracht,  und  so  die  Stickerei, 
als:  Wäschebesatz,  Kleider, 

Tischdecken  etc.  erzeugt. 

Mädchen  (Fädlerinnen ) 
besorgen  das  Einfädeln  der 
Nadeln.  Wenn  ein  Satz 
Fäden  (Nädling)  verstickt 
ist,  werden  wieder  andere 
Nadeln  mit  frischen  Fäden 
aufgesteckt. 

Die  Durchbrechungen  bei 
Hohlstickerei  werden  ent¬ 
weder  mittelst  Handbohrer 
oder  mittelst  besonderer 
Bohrapparate,  welche  an 
jeder  Maschine  anzubringen 
sind  und  mittelst  eines 
Druckes  gleichzeitig  so  viele 


Ein  besonderer  ebenfalls  an  jeder  Ma¬ 
schine  anzubringender  Bog-  oder  Festonir- 
apparat  dient  zur  Herstellung  der  Festons 
oder  Languetten  (Knopflochstich). 

Die  Maschinen  haben  durchschnittlich 
4  in.  Stickbreite  und  2,  3  oder  auch  4  Na- 
delreihen,  die  seitliche  Entfernung  der  Na¬ 
deln  von  einander  (der  Rapport)  beträgt 
172",  1 "  oder  3/4 "  par.  Die  Anzahl  Nadeln 
auf  den  verschiedenen  Maschinen  schwankt 
demnach  je  nach  Stickbreite,  Nadelreihen 
und  Rapport  zwischen  176  und  672  Stück. 

Je  nachdem  eine  Maschine  vorzugsweise 
für  gewöhnliche  Weissstickerei  oder  Bunt¬ 
stickerei  dienen  soll,  also  nur  abgerissene 
Stofflängen,  oder  ganze  Stücke  darauf  be¬ 
stickt  werden  sollen,  wird  deren  Rahmen 
beziehentlich  nur  mit  horizontalen,  oder  mit 
verticalen  Stoffwellen  oder  auch  mit  beiden 
zugleich  versehen. 

Als  Durchschnittsleistung  einer  Maschine 
nimmt  man  die  Erzeugung  von  2000  Stichen 
täglich,  wobei  sämmtliche  Nadeln  4000  mal 
durch  den  Stoff  geführt  werden  müssen,  an. 

Der  von  einer  Maschine  eingenommene 
Flächenraum  beträgt  ungerechnet  den  nöthi- 
gen  Umgangsraum  16 — 20 Dm.,  das  Gewicht 


30—60  Ctr. 

Die  Tambourir-,  Grobstick-  oder 


übei  einander  auf  2  breiten  Wagen  derart  Löcher  auszubohren  gestatten,  als  die  Ma- 
aagebracht,  dass,  wenn  beide  Wagen  gegen  schine  Nadeln  führt,  bewirkt. 


Kettenstichstickmaschine  mit  beweg¬ 
lichem  Nadelarm  dient  zur  Herstellung  von 
Kettenstichziernäthen  in  Weiss  und  Bunt, 
vorzugsweise  aber  zur  Gardinenfabrikation. 

Dieselben  werden  sowohl  mit  einer,  als 
auch  mit  4  Nadeln  ausgeführt. 

Die  Nadeln  arbeiten  von  unten  nach 
oben  durch  den  unappretirten  Stoff,  und 
geben  oben  die  Schlinge  an  einen  Greifer¬ 
haken  ab. 

Der  Stoff  selbst  (Mouseline,  Tüll,  Wolle, 
Seide  etc.)  wird  auf  horizontalem,  seitwärts 
verschiebbarem  Rahmen  fest  aufgespannt  — 
bei  4  nädlichen  Maschinen  4  Stoff-Flächen 
in  je  ca.  20  Centimeter  Entfernung  über- 
einan  der  —  und  muss  bei  der  1  nädlichen 
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ein  jedes  Stück,  bei  der  4  nädlichen  nur 
je  das  4.,  (das  oberste),  mit  Mnstervor- 
zeichnung  oder  Yordruek  versehen  sein. 

An  einer  hinter  dem  Rahmen  stehenden 
Säule  ist  ein  gabelförmiger  Gelenkarm  der¬ 
art  gelagert,  dass  sich  dessen  änsserstes 
Ende,  woran  Nadel  und  Greifer,  [der  eine 
Theil  (Greifertheil)  der  Gabel  befindet  sich 
oberhalb,  der  andere  (Nadeltheil)  unterhalb 
des  Stoffes]  in  horizontaler  Ebene  leicht 
nach  allen  Seiten  hin  bewegen  lässt. 

Nachdem  nun  das  Schwungrädchen  der 
Maschine  in  Gang  gesetzt  ist,  wird  letztere 
selbst  eingerückt  —  was  mit  dem  Fasse 
oder  der  Hand  geschehen  kann  —  die  Na¬ 
del  der  Mustervorzeichnung  nachgeführt, 
und  so  die  vorgezeichneten  Linien  in  Ket¬ 
te  nnäthen  erzeugt. 

Die  4  nädliche  Maschine  besitzt  zudem 
bei  jeder  Nadel  eine  Sclieere,  um,  wenn 
eine  Figur  vollendet,  die  Stickfäden  sofort 
mittelst  eines  Zuges  auf  einmal  abschnei¬ 
den  zu  können,  ausserdem  für  die  3  unteren 
Nadeln  kleine  Glöckchen,  welche  sofort 
anzeigen,  wenn  etwa  einer  der  Fäden  ab¬ 
gerissen  ist. 

Der  Betrieb  der  1  nädlichen  Maschine 
erfolgt  in  der  Regel  mit  dem  Fusse,  der 
der  4  nädlichen  mittelst  Schwungrad  und 
Welle,  (1  Mann  ca.  6  Maschinen)  oder 
Elementarkraft.  Leistung  bei  beiden  ca. 
800  Maschen  pro  Minute  und  Nadel. 

Raumbedarf  ca.  2 — 3  □  M.,  Gewicht 
3—6  Ctr. 

Musterstech-  oder  Stüpfel- 
m  aschine. 

Diese  Maschine  dient  zum  Durchstechen 
der  Musterzeichnungen,  um  Letztere  sodann 


als  Schablonen  zur  Uebertragung  der  be¬ 
treffenden  Zeichnungen  auf  gewebte  Stoffe, 

Verlag  von  Julius  Springer,  Berlin. 

Jlonbijonplatz  3. 


mittelst  pulverisirter  Farbe,  benützen  zu 
können  (Vordruck). 

Ein  Gelenkarm  ist  oben  auf  einer  Säule 
so  gelagert,  dass  dessen  änsserstes  Ende, 
in  welchem  eine  feine  Nadel,  ganz  beliebig 
einer  auf  dem  vor  der  Säule  stehenden 
Tische  liegenden  Muster  Zeichnung  nachge¬ 
führt  werden  kann. 

Mittelst  F asstritt  und  Schwungrädchen 
wird  die  Nadel  in  äusserst  rasche  Auf-  und 
Niederbewegung  gebracht  und  auf  diese 
Weise  eine  ganz  feine  Durchlöcherung  der 
vorgezeichneten  Linien  erzielt. 

Raumbedarf  ca.  3/i  O-M.,  Gewicht  ca. 
60  Pfd. 

Die  verwendeten  Farben  selbst  enthal¬ 
ten  leicht  schmelzbare  harzige  Theile  und 
lassen  sich  durch  Einwirkung  von  Wärme 
auf  dem  Stoff  befestigen,  gehen  aber  in  der 
Bleiche  leicht  wieder  heraus. 


Feuerungsanlagen  und  Dampfkessel. 

(Fortsetzung.) 

Eine  der  besten  Constructionen  von 
Dampfkesseln  hat  die  Dingler’sche  Ma¬ 
schinenfabrik  in  Zweibrücken  geliefert.  Wir 
verdanken  der  Liebenswürdigkeit  des  In¬ 
genieurs  L.  Ehrhardt  die  folgenden  Mit¬ 
theilungen,  an  welche  eine  Reihe  von  Be¬ 
trachtungen  über  stationäre  Kesselanlagen 
mit  directer  Feuerung  sich  anlehnen,  aus 
denen  die  Basis  für  die  Construction  resul- 
tirte.  —  Wir  geben  diese  Betrachtungen 
Mer  wieder. 

An  eine  gute  Kesselanlage  sind  folgende 
Anforderungen  zu  stellen: 

I.  Die  Anlage  muss  zweckentsprechend 
und  dauerhaft  sein; 

II.  Dieselbe  muss  möglichst  viel  trockenen 
Dampf  liefern  mit  dem  geringsten  Auf¬ 
wand  von  Brennmaterial,  Bedienungs¬ 
arbeit  und  Kapitalanlage. 

Um  den  Anforderungen  des  Satzes  I. 
nachzukommen,  muss  die  Anlage  in  allen 
Theilen  den  Oertlichkeit  und  den  speciellen 
Verhältnissen,  unter  denen  sie  functioniren 
soll,  angepasst  sein.  Es  müssen  die  Eigen¬ 
schaften  des  Speise wassers  und  des 
Brennmaterials  berücksichtigt,  und  dann 
die  Höhe  der  Dampfspannung,  die 
Grösse  der  Kesselanlage  und  die  ein¬ 
zelnen  Dimensionen  der  Kessel  richtig 
gewählt  sein. 

Die  Eigenschaften  des  Speisewas¬ 
sers  und  des  Brennmaterials  bestim¬ 
men  hauptsächlich  die  Wahl  des 
Kessels  y  stemes.  Reines  Bachwasser, 
welches  wenig  oder  gar  keinen  Kesselstein 

Redaction:  Dr.  H.  Grothe,  Berlin. 

Alte  Jacobstrasse  172. 


absetzt,  lässt  manche  Constructionen  ganz 
zweckmässig  erscheinen,  welche  bei  kessel¬ 
steinhaltigem  Wasser  absolut  unzulässig  sind. 
In  diesem  letzteren  Fall  muss  hauptsächlich 
darauf  gesehen  werden,  dass  der  Kessel 
innerlich  leicht  zugänglich  ist  und  überall 
vom  Kesselstein  gereinigt  werden  kann. 

Die  Eigenschaften  des  Brennmateriales, 
bestimmen  in  erster  Linie  die  Form  und 
Grösse  des  Rostes  und  Feuerherdes. 
Wenn  Holz,  Torf,  Braunkohle  oder  gar 
Sagemehl  und  Gerberlolie  gebrannt  werden 


andere  Einrichtung,  als  für  Steinkohlen. 
Selbst  die  verschiedenen  Sorten  Steinkohlen 
verlangen  verschiedene  Rosteinrichtungen 
und  Rostgrössen. 

Die  Grösse  und  Form  des  Feuerherdes, 
bestimmen  aber  mehr  oder  weniger  die 
Form  und  die  Construction  des  ganzen 
Kessels.  Je  geringer  z.  B.  an  Heizkraft  das 
Brennmaterial  ist  im  Verhältniss  zu  dem 
Volumen,  welches  es  einnimmt,  desto  we¬ 
niger  eignet  es  sich  für  Kessel  mit  innerer 
Feuerung  T  während  für  gute  Steinkohlen 
derartige  Kessel  unbedingt  den  Vorzug  ver¬ 
dienen. 

Bei  der  Bestimmung  der  Höbe  des 
Dampfdruckes,  für  welchen  der  Kessel 
gebaut  werden  soll,  ist  zu  beachten,  dass 
die  ersten  Kessel,  welche  überhaupt  gebaut 
wurden,  für  ganz  niederen  Druck  berechnet 
waren.  Im  Laufe  der  weiteren  Entwicke¬ 
lung  des  Dampfmascbinenwesens  kam  man 
auf  immer  höhere  Dampfspannungen;  und 
heute  noch  sind  dieselben  im  Wachsen  be¬ 
griffen.  Selbst  für  sehr  grosse  Kesselanlagen 
wird  in  neuester  Zeit  ein  Dampfüberdruck 
=  6  Atmosphären  angenommen.  Bei  neuen 
Anlagen  ist  es  dessbalb  empfehlenswert!!,, 
die  zulässige  Dampfspannung  möglichst  hoch 
anzunehmen. 

Um  die  Grösse  der  Kesselanlage  richtig 
bestimmen  zu  können,  soll  der  stündliche 
Wasser-  und  Brennmaterial-Verbrauch,  wel¬ 
cher  nothwendig  ist,  um  die  vom  Kessel 
verlangte  Leistung  zu  erzielen,  oder  doch 
wenigstens  eines  von  beiden,  bekannt  sein. 
In  zweifelhaften  Fällen  macht  man  natürlich 
die  Anlage  besser  zu  gross,  als  zu  klein. 
Wo  es  thunlieh  ist,  soll  man  auch  nicht, 
den  ganzen  Geschäftsbetrieb  von  einem 
einzigen  Kessel  abhängig  machen.  Sobald 
der  stündliche  Kohlenverbrauch  60  Kilo¬ 
gramm  und  der  Wasserverbrauch  400  Liter 
überschreitet,  oder  sobald  die  Heizfläche' 
mehr  als  32  □  Meter  beträgt,  ist  es  unbe¬ 
dingt  anzuratlien,  zwei  gleich  grosse  selbst¬ 
ständige  Kessel  anzulegen,  von  denen  jeder 
etwas  mehr  als  die  halbe  Leistungsfähigkeit 
hat.  Man  kann  dann  den  einen  putzen  und 
repariren,  während  der  andere  in  Betrieb 
ist,  hat  also  nicht  leicht  einen  vollständigen 
Stillstand  des  Geschäftsbetriebes  zu  fürchten. 


‘  Lewent’sche  Buchdruckern,  Berlin. 

Landsbergerstrasse  32. 
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24  Sonnabend;,  den  11.  September.  1873. 

Beilage  der  Technischen  Eevue  der  Wiener  Weltausstellung. 


Die  einzelnen  Kesseldimensionen 
müssen  so  gewählt  werden,  dass  der  Kessel 
in  allen  Theilen  von  innen  gut  befahren  und 
gereinigt  werden  kann.  Ebenso  sollen  die 
umhüllenden  Zugkanäle  gut  zu  reinigen  sein, 
und  wenn  auch  nicht  befahrbar,  doch  so 
eingerichtet  werden,  dass  man  mittelst  eines, 
durch  die  Putzöffnung  eingeschobenen,  Lich¬ 
tes  diese  Kanäle,  so  wie  die  darin  liegenden 
Kesseloberflächen  überall  besichtigen  kann. 
Diesen  Anforderungen  entsprechen  im  All¬ 
gemeinen  kurze  und  weite  Kessel  viel  besser, 
als  solche  mit  langgestreckten  und  engen 
Formen. 

Kein  Siederohr  oder  Vorwärmer  soll 
weniger  als  450  mm.  Durchmesser  haben. 
Längere  Vorwärmer  sollen  wenigstens  einen 
Durchmesser  von  550  mm.  haben  und  wo 
möglich  an  beiden  Enden  durch  die  Ein¬ 
mauerung  vorstehen  und  dort  mit  Mann¬ 
löchern  versehen  sein.  Bei  Kesseln  mit 
innerer  Feuerung  ist  sehr  darauf  zu  sehen, 
dass  der  Hohlraum  zwischen  Feuerrohr  und 
Aussenkessel  gut  befahrbar  ist  und  überall 
gereinigt  werden  kann.  Es  verlangt  dieses 
zwar  sehr  grosse  Durchmesser  der  Aussen¬ 
kessel  und  die  Kessel  werden  schwerer  und 
theurer,  als  solche  mit  engem  Zwischenraum. 
Dafür  sind  die  weiten  Kessel  aber  auch 
leichter  solid  auszuführen,  die  Wirkungen 
der  verschiedenen  Ausdehnungen  sind  we¬ 
niger  nachtheilig  und  die  Kessel  sind  dauer¬ 
hafter  und  leichter  zu  repariren. 

Ein  Kessel,  der  allen  Anforderungen  ent¬ 
sprechen  soll,  kann  in  der  Anschaffung  un¬ 
möglich  der  wohlfeilste  sein.  Es  muss  eben 
|  bei  der  Anschaffung  mehr  auf  Qualität  des 
Kessels ,  als  auf  niedrigen  Preis  gesehen 
werden.  Der  Mindestf ordernde  wird  wohl 
seltenV orzügliehes  liefern,  und  wenn  irgendwo, 
so  gilt  es  hier,  dass  schlechte  Waare  um 
jeden  Preis  zu  tlieuer  ist. 

Obwohl  alle  bisher  besprochenen  Punkte 
von  grösster  Wichtigkeit  sind,  so  wird  doch 
ausserordentlich  häufig  dagegen  verstossen 

Iund  dadurch  die  Kesselanlage  von  vorn¬ 
herein  verpfuscht.  In  den  meisten  Fällen 
weiss  und  prüft  der  Besteller  nicht  genug, 

Iwas  er  wirklich  braucht.  Er  verlangt  vom 
Kesselfabrikanten  Auskunft  über  Sachen, 

,  die  er  eigentlich  dem  Fabrikanten  als  An¬ 
haltepunkt  geben  müsste,  und  schliesslich 
«  kümmern  sich  beide  Theile  mehr  oder  weni¬ 
ger  nur  um  die  Anforderungen  des  Satzes  II. : 
Grosser  absoluter  und  ökonomischer 
Effect  bei  geringem  Aufwand  anBrenn- 
material,  Bedienungs  arbeiten  und 
Kapitalanlage. 

Um,  diesen  Anforderungen  entsprechend, 
eine  möglichst  hohe  Nutzleistung  zu  er¬ 
zielen,  muss 


1)  aus  dem  Brennmaterial  möglichst  viel 
Wärme  entwickelt,  und 

2)  diese  Wärme  vom  Kessel  möglichst 
vollständig  auf  genommen  und  zur 
Dampfbildung  verwendet  werden. 

Die  Entwickelung  der  grössten  Wärme¬ 
menge  aus  einem  gegebenen  Quantum  Brenn¬ 
material  ist  offenbar  die  erste  und  wichtigste 
Bedingung.  Bios  wenn  viel  Wärme  ent¬ 
wickelt  wird,  kann  der  Kessel  viel  Wärme 
aufnehmen;  er  mag  beschaffen  sein  wie  er 
will  und  Heizfläche  haben  so  viel  er  will, 
wenn  die  Wärmeproduction  mangelhaft  war, 
muss  auch  die  Dampf bildung  mangelhaft 
sein. 

Auf  diese  Grundbedingung  wird  aber 
merkwürdiger  Weise  allgemein  so  wenig 
geachtet,  dass  ein  Kessel  nur  nach  der 
Grösse  und  Form  seiner  Heizfläche  taxirt 
und  verkauft  wird. 

Um  dieser  ersten  Bedingung  nachzu¬ 
kommen,  müssen  der  Verbrennungsraum  und 
der  Rost  der  Natur  des  Brennmateriales  an¬ 
gepasst  und  das  Feuer  richtig  bedient  wer¬ 
den.  Das  gewöhnliche  Brennmaterial  sind 
die  verschiedenen  Sorten  Steinkohlen,  und 
es  soll  desshalb  der  Verbrennung  sh  erd 
für  Steinkohlen  näher  besprochen  werden. 

Experimente  und  vielfache  Erfahrung 
haben  ergeben,  dass  Steinkohlen  am  vortheil- 
haftesten  zur  Verwendung  kommen,  wenn 
sie  in  möglichst  dünner  Schicht  auf  einem 
Rost  mit  feinen  Stäben  und  engen  Spalten, 
gleichmässig  und  langsam,  also  bei  massigem 
Zug  und  Luftzutritt  verbrannt  werden.  Mit 
anderen  Worten:  Grosse  Rostflächen- 
mit  dünner  Beschickung  geben  bes¬ 
sere  Re su ltate,  als  kleine  Rostflächen 
mit  starker  Beschi ckung.  Eine  gleich- 
mässige  Beschickung  einer  grossen  Rostfläche 
in  dünner  Schicht,  ohne  dass  das  Feuev 
stellenweise  ausgeht  und  durch  unbedeckte 
Roststellen  kalte  Luft  eintritt,  verlangt 
aber  einen  geschickten  und  geübten 
Heizer. 

Dadurch  erklärt  sich,  dass  bei  den  grossen 
öffentlichen  Versuchen,  bei  denen  die  ver¬ 
schiedenen  Heizer  unter  sich,  und  die  ver¬ 
schiedenen  Kesselsysteme  in  Concurrenz 
standen,  sehr  geübte  Heizer  mit  einfachen 
und  wohlfeilen,  aber  in  richtigen  Verhält¬ 
nissen  angelegten  Kesseln,  mit  gleichem 
Brennmaterial  mehr,  oder  mindestens  eben 
so  viel  Dampf  producirten,  als  weniger  ge¬ 
übte  Heizer  mit  den  vollkommensten  und 
verschwenderisch  ausgestatteten  Kesseln  fer¬ 
tig  zu  bringen  im  Stande  waren.  Nicht 
jeder,  der  Feuer  machen  kann,  ist  desshalb 
schon  ein  Kesselwärter.  Einem  ungeüb¬ 
ten  Taglöhner  gegenüber  kann  ein 


geschulter  Heizer  ganz  gut  25 %  Brenn¬ 
material  sparen. 

Aber  darauf  wird  gewöhnlich  so  gut 
wie  gar  nicht  gesehen.  Ja,  viele  Indu¬ 
strielle  verwerfen  sogar  jedes  Kesselsystem, 
welches  verständige  Wartung  verlangt,  also 
nicht  von  jedem  Taglöhner  bedient  werden 
kann.  Sie  lassen  lieber  von  einem  Tölpel 
per  Jahr  800  Gulden  durch  den  Kamin 
jagen,  als  dass  sie  einem  geübten  und  zu¬ 
verlässigen  Mann  nur  100  Gulden  mehr 
bezahlen  als  ersterem,  obwohl  ihnen  letzte¬ 
rer  noch  obendrein  mehr  Sicherheit  gegen 
Unglücksfälle  und  Reparaturen  gibt  als  der 
andere. 

Die  Grösse  der  Rostfläche  ist  nur  da¬ 
durch  begrenzt,  dass  der  Heizer  zum  Schluss 
nicht  mehr  im  Stande  ist,  mit  dem  Quan¬ 
tum  Kohlen,  welches  verbrannt  wer¬ 
den  darf,  den  Rost  vollständig  gedeckt 
zu  halten,  denn  würde  er  mehr  Kohlen  auf¬ 
werfen,  so  würde  auch  zu  viel  Dampf  pro- 
ducirt  und  die  Sicherheitsventile  würden 
abblasen. 

Die  Rostfläche  eines  Feuerherdes 
darf  nie  so  gross  genommen  werden, 
dass  der  Rost  unbequem  zu  bedienen 
ist;  es  ist  besser,  die  nöthige  Rost- 
fläche  auf  zwei  Roste  und  in  zwei 
Verbrennungsräume  zu  zerlegen.  Ein 
Rost  von  mehr  als  1,500  Länge  und  900 
Breite,  also  von  1,35  DMeter  Fläche  ist 
schon  nicht  mehr  ohne  grosse  Schwierig¬ 
keiten  richtig  zu  bedienen.  Der  Heizer  muss, 
um  das  Feuer  gehörig  in  Stand  zu  halten, 
die  grosse  Feuerthüre  zu  oft  und  zu  lange 
offen  stehen  lassen.  Er  leidet  von  der 
ausstrahlenden  Hitze  und  kann  mit  allem 
Geschick  und  dem  besten  Willen  das  F euer 
nicht  so  gut  unterhalten,  als  auf  einem  Rost 
von  handlicheren  Dimensionen.  Bequem 
zu  bedienen  und  für  eine  gute  Verbrennung 
vollkommen  geeignet  sind  Roste  von  0.66 
□  Meter  bis  aufwärts  zu  1,3  □  Meter 

Oberfläche.  Ein  Rost  von  z.  B.  1,400  Länge 
bei  0,700  Breite,  also  mit  rund  1  □  Meter 
Fläche  lässt  sich  leicht  überblicken,  von 
Schlacken  reinigen  und  richtig  beschicken, 
ohne  dass  die  Feuerthüre  lange  offen  steht 
und  massenhaft  kalte  Luft  einströmt,  durch 
welche  nicht  nur  die  Verdampfung  vermin¬ 
dert  wird,  sondern  auch  der  Kessel  Noth 
leidet. 

Diese  Rücksichten  bestimmen  auch  bei 
den  meisten  Kesselsystemen  die  Heizfläche, 
welche  in  Einem  Kessel  untergebracht  wer¬ 
den  soll.  Kessel  mit  nur  Einem  Feuer¬ 
herd,  hauptsächlich  solche  mit  innerer 
Feuerung,  sollen  angelegt  werden  von  16 
bis  höchstens  35  □  Meter  Heizfläche.  Für 
Heizflächen  unter  16  DMeter  wähle  man 


entweder  ganz  gewöhnliche  kurze  Cylinder- 
kessel  mit  oder  ohne  unten  liegenden  Vor¬ 
wärmer  und  mit  äusserer  Feuerung,  oder 
nehme  bei  reinem  Bachwasser  stehende 
Röhren-  oder  Field-Kessel.  Cornwall-Kessel 
mit  2  getrennten  Feuerrohren  und  2  Feuer¬ 
herden  erhalten  Heizflächen  von  über  30 
und  unter  60  Quadratmeter. 

Diese  durch  die  Rostgrösse  bedingte 
Grösse  der  Kessel  steht  sehr  in  Einklang 
mit  den  unter  I.  gestellten  Anforderungen 
—  indem  man  zu  grosse  Heiz-  und  Rost¬ 
flächen  in  mehrere  kleine  selbstständige 
Kessel  zerlegt,  bildet  man  sich  zugleich 
eine  Reserve  gegen  grosse  Betriebsstörungen ; 
die  weitere  gleichmässige  Vergrösserung  der 
Anlage  ist  erleichtert  und  jeder  dieser  klei¬ 
neren  Kessel  ist  bequemer  zu  bedienen  und 
aussen  und  innen  rascher  zu  reinigen,  als 
ein  einförmig  grosser  Kessel. 

(Fortsetzung  folgt.) 


An  die  Aussteller  auf  der 
W i eil e r  Ausstell un g. 

Die  Rücksendung  und  die  Kistenfrage. 

Da  der  Schluss  der  Ausstellung  heran¬ 
naht,  muss  man  an  das  Einpacken  und  die 
Rücksendung  der  Ausstellungsgegenstände 
denken.  Es  wird  die  Verpackung  wesent¬ 
liche  Schwierigkeiten  bieten,  weil  von 
den  eingelieferteu  Kisten  etwa  zwei  Dritt- 
theile  zerschlagen  und  zerbrochen  sind  und 
nicht  mehr  existiren,  von  den  andern  jedoch 
der  grösste  Theil  unbrauchbar  geworden  ist 
durch  die  Unbilden  des  Wetters,  denen  die 
Kisten  monatelang  auf  freiem  Felde  ausge¬ 
setzt  waren,  bevor  sie  unter  einem  Schuppen¬ 
dach  aufgeschichtet  wurden.  —  Für  diese, 
man  kann  wohl  sagen,  unverantwortliche 
V erwüstung  trifft  ebensowenig  die  deutsche 
Commission  als  die  einzelnen  Vertreter 
der  Aussteller  irgend  welche  Schuld,  da 
die  stricten  Befehle  während  der  Installation 
dahin  gingen,  dass  jede  leere  Kiste  aus  dem 
Gebäude  hinauszuschaffen  sei,  um  dort 
von  den  Organen  der  Generaldirection  in 
Empfang  genommen  zu  werden. 

Bei  der  Unzuverlässigkeit  und,  man 
könnte  wohl  mit  Recht  behaupten,  allgemei¬ 


ne  - - 

neu  Unverschämtheit  der  Wiener  Lieferanten 
und  Handwerker  dürften  sich  die  Verhält¬ 
nisse  der  Verpackung  sehr  übel  gestalten 
und  enorme  Kosten  und  Zeitverlust  verur¬ 
sachen,  wenn  nicht  zeitig  entsprechend  vor¬ 
gesorgt  wird. 

Das  deutsche  Bureau  des  Unterzeich¬ 
neten  hat  für  die  Aussteller,  welche  dasselbe 
bereits  mit  der  Verpackung  und  Rücksen¬ 
dung  betraut  haben,  Massregeln  ergriffen, 
der  Calamität  zuvorzukommen  —  und  bittet 
diejenigen  Aussteller,  deren  Entscheidung 
noch  aussteht  und  welche  sich  des  Bureaus 
bedienen  wollen,  um  baldige  bestimmte 
Erklärungen.  Dr.  H.  Grothe. 


Preisvertheilung 
der  Exposition  permanente 
zu  Lissabon  1873. 

Ich  bringe  hierdurch  zur  Kenntniss  der 
Herren  Aussteller,  welche  sich  bei  der  Lissa- 
boner  permanenten  Industrieausstellung  be¬ 
theiligt  haben,  dass  den  nachstehenden 
Firmen  die  Verdienstmedaille  zuerkannt  ist. 

Lüder  &  Leidloff  in  Dresden. 

F.  Conradty  in  Nürnberg. 

Müller  &  Wallach  in  Berlin. 

S.  Häusler  (Mathilde  von  Schmeling)  in 
Hirschberg  i.  S- 

G.  Klemm  in  Forst. 

Otto  Eschborn  in  Bonn. 

H.  Pichler  in  Urach. 

Städler  &  Uhl  in  Schwabach. 

Louis  Lejeune  in  Berlin. 

Carl  Radicke  in  Berlin. 

Oesterreich  &  Hartmann  in  Berlin. 

|  E.  Hesse!  in  Berlin. 

Krause  &  Co.  in  Nordhausen. 
Wollfilzmanufactur  in  Giengen. 

Ludwig  Barkowski  in  Berlin. 

F.  Huck  in  Schöningen. 

Gehr.  Glöckner  in  Tschirndorf. 

Actien  -  Gesellschaft  für  Telegraphenbedarf 
(vorm.  H.  Schorn  bürg)  in  Berlin. 

F.  A.  Hennig  Söhne  in  Guben. 

Der  Firma  Ernst  March  Söhne  in  Char¬ 
lottenburg  ist  eine  besondere  Dankadresse 


für  die  Ausstellung  ihrer  ausgezeichneten 
Fabrikate  votirt  worden. 

Im  jetzigen  Momente  gegen  Schluss  der 
Wiener  Ausstellung  mache  ich  die  Herren 
Aussteller  noch  besonders  aufmerksam,  dass 
im  Fall  sie  gewillt  sein  sollten,  die  perma¬ 
nente  Exposition  in  Lissabon  zu  beschicken, 
dies  von  Wien  aus  sehr  vortheilhaft  einge¬ 
leitet  werden  kann,  insofern  das  Königl. 
Portngisische  Commissariat  sich  erboten  hat, 
die  eingelieferten ,  für  Lissabon  bestimmten 
Ausstellungsobjecte  franco  nach  Portugal 
zu  spediren.  Zur  Ausstellung  dort  eignen 
sich  Collection en  v o n  Proben  und  Pro- 
ducten  aller  Art.  Dieselben  werden  in 
Lissabon  ein  Jahr  im  Expositionsgebäude 
ausgestellt  erhalten  gegen  eine  Gebühr  von 
50  Frs.,  —  fallen  dann,  wenn  nicht  aus¬ 
drücklich  anders*  verfügt  wird,  dem  poly¬ 
technischen  Museum  in  Lissabon  anheim, 
—  oder  können  wieder  auf  1  Jahr  ausge¬ 
stellt  werden  gegen  eine  Gebühr  von  35  Frs. 
Jeder  Aussteller  hat  das  Recht  der  Publi- 
cation  von  Annoncen  etc.  in  dem  Organe 
der  Associaqäo  promotora  da  industria  fa- 
bril,  von  welcher  Gesellschaft  unter  Protec- 
torat  des  Gouvernements  die  Ausstellung 
ausgegangen  ist.  Die  ausgestellten  Producte 
werden  alljährlich  beurtheilt  und  dem  Ur- 
theile  entsprechend  werden  Diplome  und 
Medaillen  zuerkannt. 

Es  dürften  viele  Aussteller  es  vorziehen, 
anstatt  ihre  Ausstellungscollection  von  Wien 
zurückkommen  zu  lassen,  dieselbe  direct 
an  die  Ausstellung  in  Lissabon  zu  dirigiren. 

Der  Unterzeichnete  deutsche  Bevollmäch¬ 
tigte  für  diese  Ausstellung  nimmt  jeden 
bezüglichen  Antrag  entgegen  und  führt  die 
Ablieferung  der  für  die  Lissabonner  Aus¬ 
stellung  bestimmten  Objecte  an  die  Königl. 
Portugisische  Commission  bei  Schluss  der 
Ausstellung  aus.  Er  ist  bereit,  auf  alle 
an  ihn  gerichteten  Anträge  und  Anfragen 
alle  möglichen  Auskünfte  zu  ertheilen. 

Wien,  den  6.  October  1873. 

Dr.  Hermann  Grothe 

Ingenieur,  Docent  u.  Ritter  pp. 
Bevollmächtigter  der  permanenten  Industrie- Aus¬ 
stellung  zu  Lissabon. 
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(Fortsetzung.) 

Mit  2  Abbildungen. 

Interessant  sind  die  Dampfhämmer  nach 
Naylors’s  Patent,  von  The  Kirkstall 
Forge  Co.  bei  Leeds  ausgestellt. 

Es  sind  ausgestellt  ein  50  Ctr.  Hammer, 
ein  3  Ctr.  Hammer  und  ein  kleiner.  Der 
Hammer  von  Naylor  ist  mit  einfacher  oder 
doppelter  Action  je  nach  Bediirfniss.  Er 
ist  fähig,  in  einer  Minute  200  Hübe  zu 
machen,  während  ein  ähnlicher  Hammer 
mit  gewöhnlicher  Steuerung  noch  nicht  die 
Hälfte  fertig  bringt.  Die  Firma  hat  unter 
Anderm  die  Daten  über  einen  Versuch 
zwischen  einem  gewöhnlichen  Hammer  mit 
16  Fuss  Geschwindigkeit  und  2,5  Tons 
Gewicht  bei  4'  Hub  und  einen  gleichen 
Maylor  Double-Acting-Hammer  beigebracht. 
Für  ersteren  ist  der  Effect  repräsentirt  durch 
:  die  Summe  aus  16.  16.  2,5  =  640.  Für  den 
|  doppeltwirkenden  Naylorhammer  von  2,5 
Tons  bei  einem  Cylinder  von  24  Inch.  Durch¬ 
messer  oder  450  Inch,  mal  56  Pfd.  per 
|  □"  Dampfdruck  oder  11,25  Tons,  sage  ein¬ 
fach  1 1  Tons  Dampfdruck  erhält  man  vor¬ 
weg  mit  dem  Gewicht  von  2,5  Tons  ver¬ 
einigt  13,5  Tons  und  13,5  mal  4  Fuss  Hub  er- 
giebt  21,6  Fuss,  als  die  äquivalente  Länge 

des  Hubes  und  8  j/  21, 6  =  37  giebt  die 

Geschwindigkeit  per  Secunde  am  Ende  des 
Falles.  Hieraus  ergiebt  sich  als  Moment 
:  37  .  2,5  =  92,5  Tons.  Diesen  Geschwindig¬ 
keitseffect  im  Quadrat  multiplicirt  mit  dem 
Anfangsgewicht  des  Hammers  2,5  Tons  er- 
I  giebt  den  erreichten  Effect  von  372. 2,5  =  3422, 5 
Tons.  —  Die  technische  Ausführung  dieser 
Hämmer  ist  vorzüglich.  Die  Grössen  von 
10—50  Tons  werden  in  einem  dachförmigen 
Gestell,  welches  sich  im  Winkel  über  dem 
Fundament  erhebt,  eingerichtet;  das  Gestell 
für  1 — 20  Tons  ist  dem  Kamp’schen  Modell 
(siehe  Mo.  39.,  pag.  477)  ähnlich.  Von 
15  Ctr.  ab  werden  einseitige  Gestelle  ge¬ 
wählt,  je  nach  dem  Zwecke  mit  grösserer 
oder  geringerer  Ausladung.  —  Von  der 
Sächsischen  W er kzeugm aschin enfa- 
brik  in  Chemnitz  ist  ein  doppeltwirken¬ 
der  Dampfhammer  ausgestellt.  Wir  geben 
davon  die  beigefügte  Abbildung.  Dieser 
Dampfhammer  kann  mit  der  Hand  oder 
selbstthätig  gesteuert  werden  und  seine 
Geschwindigkeit  ist  bis  auf  200  Hübe  per 
Minute  zu  steigern.  Die  Kolbenstange  ist 
I  von  Gusstahl  und  mit  dem  in  ein  Stück 


gegossen.  Der  Cylinder  ist  oben  und  unten 
mit  starken  Deckeln  versehen.  In  dem 
oberen  ist  eine  kantige  Führung  für  die 
durchgehende  Kolbenstange,  um  dadurch 
ein  Drehen  des  Kolbens  während  des  Ganges 
zu  vermeiden,  a  ist  ein  Dampfzulassungs¬ 
ventil,  b  das  Vertheil ungsventil.  Wenn  man 
den  Hammer  selbstwirkend  machen  will, 
so  wird  der  Handhebel  d  festgemacht  in 
dem  Schlitz  e  und  zwar  so,  dass  e  etwas 
vibriren  kann.  Mittelst  der  Theile  g,  f,  h 
und  1  k  kann  man  den  Hub  regnliren  resp. 
den  Dampfzulass  einrichten.  Bei  Hand¬ 
steuerung  wird  einfach  d  von  e  gelöst.  Der  j 
grösste  erreichbare  Hub  ist  für  diesen 
Hammer  280  mm.  und  das  Fall-Gewicht  70 
Kilogr.  Er  wirkt  mit  einem  Druck  von  j 


75  Pfd.  per  □"  Die  Ausführung  ist  vor 
züglich. 

Recht  gute  Constructionen  von  Dampf¬ 
hämmern  finden  wir  noch  in  der  englischen 
Abtheilung  ausgestellt  von  Thwaites  '•& 
Car  butt  aus  Bradford.  —  Interessant  an 
sich  ist  das  Dampfhammermodell  nach  Far- 
cot,  welches  die  Staatsfabrik  in  Perm 
ausstelit  für  einen  50  Tonshammer.  Es  ist 
das  wieder  ein  Zeichen,  wie  bemüht  Russ¬ 
land  ist,  gute  Constructionen  zum  Vorbild 
der  auf  blühenden  russischen  Maschinenfabri- 
cation  zu  machen.  Von  diesem  Standpunkt 
aus  betrachtet,  erregt  dies  grosse  Modell 
besondere  Aufmerksamkeit.  — 

Ein  grösserer  Dampfhammer  ist  noch 
von  Th.  Schulz  &  Goe bei  in  Wien  aus- 


gestellt.  Im  Aufbau  dem  erstbeschriebenen 
Kamp’schen  Dampfhammer  ähnlich,  enthält 
er  eine  complicirtere  Kolbenventilsteuerung 
für  Doppelaction.  VonEscherWyss  &  Co. 
in  Leesdorf  ist  ein  Dampfhammer  mit  sehr 
hohem  Hub  ausgestellt.  Der  Hammer  hat 
8  Ctr.  Hammergewicht  und  700  mm.  Hub. 
Der  Hammer  ist  genau  in  Farcot’s  Patent- 
construction  gebaut  und  gut  ausgeführt.  — 
Wir  erwähnen  noch  B.  &  S.  Masseys  Patent¬ 
dampfhämmer  für  Schmiedewerk  (Fabrik: 
Openshaw  Canal  Iron  Works,  Manchester). 
Diese  Hammer  werden  in  2  Dessins  ge¬ 
baut;  bei  dem  einen  wird  die  Kolbenstange 
mit  Bär  nicht  extra  untergeführt,  sondern 
die  verlängerte  Stopfbüchse  ersetzt  dieso, 
bei  der  andern  ist  eine  besondere  Führung 
in  Gestell wangen  angebracht.  —  J.  Du- 
commun  &  Cie.  in  Mühlhausen  stellte 
einen  einfachwirkenden  Hammer  aus  in  sehr 
einfacher  Construction.  Die  Führung  des 
Fallbärs  geschieht  durch  Nuthen  in  den 
Gestell  wangen. 

George  Scott,  Crown  Iron  Works 
West  Gorton  in  Manchester  führte  einen 
Luftdruckhammer  nach  Sholl’s  Patent  vor. 
Von  den  Vorzügen  dieses  Systems  redet 
sein  Prospect  folgendermassen  in  5  Punkten. 

Diese  Hammer  besitzen  folgende  Vorzüge 
vor  allen  andern  jetzt  benutzten  und  sind 
als  besonders  geeignet  erkannt  für: 

Stahl-Fabrikanten,  Mühlenbauer,  Maschi¬ 
nenbauer,  Feilenhauer,  Kessel-Fabrikanten 
und  Schmiedearbeit  im  Allgemeinen. 

1.  Sie  können  in  jeder  Werkstatt,  wo 
ein  Triebschaft  sich  befindet,  angebracht 
und  benutzt,  und  entweder  auf  einer  leich¬ 
ten  Grundlage  oder  vermittelst  Rahmen  und 
Träger  an  die  Wand  befestigt  werden. 

2.  Die  bewegende  Kraft,  ob  von  einer 
Dampfmaschine  oder  Wasserrad,  durch  einen 
Triebriemen  dem  Schlage  direct  zugeführt, 
wird  sowohl  das  sparsamste  wie  wirksamste 
Werkzeug  dieser,  bis  jetzt  eingeführten,  Art. 

3.  Die  arbeitenden  Tlieile  sind  alle  von 
der  einfachsten  Weise  und  verlangen  so 
wenig  Aufmerksamkeit,  dass  sie  jedem  ver¬ 
ständigen  Knaben  in  einer  Schmiede  anver¬ 
traut  werden  können. 

4.  Der  wirksam  arbeitende  Schlag  dieser 
Hämmer,  ist  ungefähr  der  dreifache  eines 
Dampfhammers,  so  dass  ein  5olb.  Cylinder 
und  Hammerkopf  einem  l1/*  Ct.  Dampf¬ 
hammer  gleich  ist,  während  der  Ambos  und 
Fussboden  immer  vollkommen  trocken  ist. 

5.  Der  Schlag  kann  entweder  mit,  oder 
ohne  Elasticität  ausgeführt,  bis  zu  400  Schlä¬ 
gen  in  der  Minute  hinaufgetrieben,  und 
durch  den  Schmied,  ohne  Beistand,  zur 
langsamsten  Bewegung  oder  leichtesten  Be¬ 
rührung  geregelt  werden  und  durch  die 
Biegsamkeit  des  Schlages,  wird  die  sauberste 
Arbeit  aller,  bis  jetzt  bekannten,  mechani¬ 
schen  Hämmer  erzeugt. 

Für  jeden  Hammer  wird  garantirt  und 
der  Preis  ist,  abgesehen  von  der  grossen 
Sparsamkeit  im  Betriebe,  ungefähr  50  pCt 
billiger,  als  der  eines  Dampfhammers  von 
derselben  Fähigkeit. 

Whitley  Partners  in  Leeds  stellen 
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einen  kleinen  Federhammer  nach  Procter’s 
Patent  aus,  der  für  Handwerker  von  grosser 
Wichtigkeit  sein  dürfte.  Derselbe  hat 
21/ i  Inch.  Hub  und  übt  einen  Schlag  aus 
von  ca.  50  Pfd.  —  Ueber  den  Federhammer 
von  F.  X.  Honer  in  Ravensburg  haben  wir 
schon  früher  referirt.  — 

In  den  Figuren  ist  eine  Wandbohr¬ 
maschine  aus  der  Berliner  Werkzeug- 
maschinenfabrik  (vorm.  Tietzsch  &  Co.) 
vorgeführt.  Diese  ausgestellte  Maschine  ist 
sehr  sauber  gearbeitet  und  sehr  gut  con- 
struirt  in  ihren  einzelnen  Theilen. 


leisten,  und  so  sehen  wir  denn  in  Hinsicht 
auf  hydraulische  Motoren  auf  der  hiesigen 
Ausstellung  wesentliche  Fortschritte  gegen 
die  vorletzte  grosse  internationale  Ausstel¬ 
lung  in  Paris.  — 

Der  hier  in  der  Ausstellung  maassge¬ 
benden  Ländereintheilung  folgend  wollen 
wir  die  Motoren  nach  den  einzelnen  Ländern 
besprechen. 

Nordamerika  hat  eine  Turbine  nach  Ca- 
pron’s  Patent  aus  Hudson  gesandt.  Eine 
Turbine  mit  stehender  Welle,  äusserer  Be¬ 
aufschlagung,  excentrischem  Gehäuse  ohne 


Der  Bohrtisch  ist  nicht  sowohl  mittelst 
Getriebes  und  Zahnstange  in  verticaler  Rich¬ 
tung  verstellbar,  sondern  auch  um  eine 
seitliche  Axe  so  drehbar,  dass  der  ganze 
Tisch  in  horizontaler  Ebene  unter  der  Bohr¬ 
spindel  weggedreht  werden  kann.  Die 
Nachstellung  des  Bohrers  kann  mit  der 
Hand  oder  mittelst  Mechanismus  selbst- 
thätig  gemacht  werden  und  geschieht  in 
doppelter  Weise.  — 

(Fortsetzung  folgt.) 


Die  hydraulichen  Matoron  auf  der 
Ausstellung  in  Wien  1873. 

Die  stets  vorwärts  strebende  Industrie 
bemächtigt  sich  von  Jahr  zu  Jahr  mehr  der 
von  der  Natur  gebotenen  Wasserkräfte  und 
stellt  immer  höhere  Anforderungen  an  die 
hydraulischen  Motoren.  Die  alten  hölzernen 
Wasserräder  genügen  dem  rationellen  Be¬ 
triebe  schon  lange  nicht  mehr.  Wissenschaft 
und  Praxis  arbeiten  gleichzeitig,  um  den 
Anforderungen  der  Industrie  Genüge  zu 


Leitschaufeln  und  am  Auslaufe  des  Rades 
die  einzelnen  Schaufeln  mit  eigenthümlich 
geformten,  tutenartigen  Erweiterungen  ver¬ 
sehen.  Der  Spurzapfen  und  das  ähnlich 
den  Steinbuchsen  bei  Mühlsteinen  construirte 
Halslager  entsprechen  der  grade  nicht  sehr 
rationellen  Construction,  die  Wasserreguli¬ 
rung  bewirkt  eine  in  das  Einlaufrohr  ein¬ 
geschaltete  rechteckige  Drosselklappe. 

Die  ganze  Maschine  scheint  uns  bestimmt 
zu  sein,  beim  Hinterwäldler  den  selbstge¬ 
fertigten  schlechten  Wasserrädern  von  Holz 
Concurrenz  zu  machen,  um  so  der  Pionier 
für  gut  construirte  Turbinen  zu  werden. 
Wir  begrüssen  daher  diese  in  allen  ihren 
Theilen  leicht  zugängliche  und  ausserordent¬ 
lich  einfache  Erscheinung  mit  Freuden. 

England  hat  durch  Gwyne  &  Co.  in 
Essex  eine  kleine  geschlossene  Jonval-Tur- 
bine  gesandt.  Das  Leitrad  hat  nur  an  zwei 
gegenüberliegenden  Quadranten  Schaufeln 
während  die  anderen  beiden  Quadranten 
geschlossen  sind.  Eine  bewegliche  Scheibe 
von  gleicher  Form  mit  den  geschlossenen 
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Quadranten  kann  durch  Zahnsegment  und 
Getriebe  über  die  offenen  Leitzellen  mehr 
oder  weniger  gedeckt  werden,  so  dass  durch 
diese  Platte  das  Rad  halb  beaufschlagt  oder 
das  Wasser  ganz  abgeschlossen  werden  kann, 
dabei  aber  alle  Zwischenstellungen  gestattet. 

Das  Turbinenrad  hat  Actionsschauflung 
und  starke  Erweiterung  nach  unten,  um  den 
Austrittswinkel  möglichst  klein  halten  zu 
können.  —  Das  Rad  muss  wie  alle  nicht 
voll  beaufschlagten  Actionsturbinen  über 
Unterwasser  laufen  und  kann  keinen  Stau 
vertragen,  da  sonst  der  Nutzeffect  ganz  er¬ 
heblich  sinkt. 

Die  Schweiz,  mit  Wasserkräften  gesegnet 
und  reich  durch  Industrie,  hat  im  Verhält- 
niss  zu  ihrer  Grösse  die  Ausstellung  recht 
reichlich  mit  Turbinen  beschickt.  — 

Rieter  &  Co.  Winterthur  stellt  Zeich¬ 
nungen  und  einzelne  Theile  einer  grossarti¬ 
gen  Turbinenanlage,  welche  noch  theilweis 
im  Bau  begriffen  ist,  aus. 

1)  Die  bereits  durch  Kronauer  veröffent¬ 
lichte  Turbinenanlage  am  Rheinfall  bei 
Schaffhausen. 

2)  Eine  1871  ausgeführte  grosse  Turbinen¬ 
anlage  für  die  Societe  generale 
Suisse  des  eaux  et  forets  ä  Fri¬ 
bourg. 

3)  Eine  noch  im  Bau  begriffene  bedeutende 
Turbinenanlage  für  B  e  1 1  e  g  a  r  d  (b.  Genf) 
in  Frankreich  an  der  Stelle,  wo  Rhone 
und  Yalerine  sich  vereinigen. 

Es  sind  5  Turbinen  System  Jonval  mit 
Saugrohr  für  1 3,0i  m.  Gefälle  bei  5188  Liter 
Wasserverbrauch  pro  Secunde  also  jede  zu 
630  HP.  projectirt.  Der  Unterwasserspiegel 
steigt  zuweilen  um  4  m.  während  der  Ober¬ 
wasserspiegel  dann  nur  um  2,5  m.  steigt, 
so  dass  das  Gefälle  auf  ca.  lim.  bei  Hoch¬ 
wasser  reducirt  wird. 

Jede  Turbine  hat  2,u  m.  äussern  Durch¬ 
messer  und  2  Kränze,  von  denen  der  äussere 
0,2,  der  innere  0,X5  m.  in  radialer  Dimension 
misst.  Die  Schaufelanzahl  des  Leitrades 
beträgt  24  und  22  die  des  Laufrades  26 
und  24. 

Die  Räder  sind  bei  20  mm.  Schaufel¬ 
stärke  in  einem  Stück  gegossen. 

Der  Zapfendruck  ist  in  ähnlicher  Weise, 
wie  wir  es  weiter  unten  bei  der  von  Zup- 
pinger  construirten  Turbine  sehen  werden, 
ausbalancirt. 

Die  Turbinen  machen  90  Touren  pro 
Minute  während  die  ö,3  m.  im  Durchmesser 
haltenden,  aus  zwei  Stücken  gegossenen 
Drahtseilscheiben  mit  Ledereinlage,  welche 
mittelst  WTnkelräder  von  der  Turbine  ge¬ 
triebenwerden,  70  Touren  pro  Minute  machen. 

Die  die  Kraft  in  weite  Entfernungen  fort¬ 
pflanzenden  Drahtseile  haben  35  mm.  Durch¬ 
messer,  enthalten  in  8  Litzen  72  Drähte  von 
je  2,2  mm.  Durchmesser.  Diese  Drahtseile 
werden  von  der  Firma  bereits  ausgereckt 
geliefert. 

Transmissionsböcke,  welche  diese  Draht¬ 
seilscheiben  (von  jeder  Turbine  wird  die 
Kraft  mittelst  zweier  Seile  fortgepflanzt) 
tragen,  sind  mit  letzteren  ausgestellt.  Desgl. 
eine  durch  Regulator  an  und  abzustellende 


Hülfsturbine ,  welche  bestimmt  ist,  die 
Schützen  zu  ziehen',  die  Drosselklappe  zu 
stellen. 

Gewöhnlich  wirkt  der  erwähnte  Regulator 
auf  in  die  Rohrleitung  eingeschaltete  Drossel¬ 
klappen.  Wir  bedauern  ernstlich,  nicht  in 
der  Lage  zu  sein,  unseren  Lesern  genaue 
Daten  über  diese  höchst  interessanten  An¬ 
lagen  geben  zu  können. 

Die  Maschinenfabrik  und  Eisengiesserei 
in  St.  Georgen  bei  St.  Gallen  führt  uns 
in  2  mit  grosser  Sorgfalt  ausgeführten 
Exemplaren  ihre  Partialturbinen  für  hohe 
Gefälle  und  geringere  Wassermengen  vor. 

Die  Aufstellung  der  Turbinen  ist  die 
umgekehrte  Tourneyronsehe.  Das  Wasser 
tritt  also  in  einem  Rohre  von  unten  in  das 
nach  allen  Regeln  der  Contraction  geformte 
Leitrad,  biegt  seitlich  um,  durchfliesst  es 
horizontal  und  giebt  dann  seine  Kraft  an 
das  mit  Actionsschauflung  versehene,  nach 
aussen  sich  sehr  stark  erweiternde  Druck¬ 
rad  ab. 

Die  Zellen  des  Leitrades  befinden  sich 
in  zwTei  gegenüberliegenden  Quadranten  und 
können  durch  zwei  kreisförmige  metallne, 
verzahnte  Schieber  mittelst  Getrieben  etc. 
beliebig  doch  gleichzeitig  so  geschlossen 
und  geöffnet  werden,  dass  der  durch  das 
Ausströmen  des  Wassers  auf  den  Zapfen 
erzeugte  Druck  sich  gegenseitig  aufhebt  und 
der  Zapfen  also  nur  das  Gewicht  des  Tur¬ 
binenrades,  der  Welle  und  des  die  Kraft 
weiter  fortpflanzenden  Transmissionsgliedes 
zu  tragen  hat. 

Ein  mit  dem  Stellzeuge  verbundenes 
Zählwerk  giebt  die  Anzahl  der  geöffneten 
Leitradzellen  an. 

Der  Construction  des  sehr  leicht  zugäng¬ 
lichen  Zapfens  ist  ganz  besondere  Aufmerk¬ 
samkeit  gewidmet. 

Die  untere  kugelförmige  Spur,  Zapfen, 
sowie  die  sehr  lange  Laufhülse  sind  vom 
besten  Guseisen  auf  das  Sauberste  gearbeitet. 
Zwischen  Spurplatte  und  Zapfen  befindet 
sich  noch  eine  frei  rotirende  gusseiserne 
Scheibe  vom  genauen  Durchmesser  der  Spur 
und  des  Zapfens,  welche  die  Abnutzungs¬ 
fläche  der  arbeitenden  Theile  auf  das  Dop¬ 
pelte  vergrössert. 

Die  schmiedeeisernen  Schaufeln  des 
Druckrades  sind  direct  in  das  Rad  einge¬ 
gossen.  —  Die  beim  Durchströmen  des 
Wassers  durch  das  Rad  entstehenden  schäd¬ 
lichen  Räume  werden  durch  Luftlöcher, 
welche  in  den  beiden  Kränzen  des  Rades 
am  Rücken  jeder  Schaufel  angebracht  sind, 
theilweis  aufgehoben  und  so  die  Rücken¬ 
schaufel  durch  ein  nicht  correctes  Mittel 
ersetzt.  Das  Wasser  tritt  geschlossen  in 
jede  Schaufel  ein,  drückt  gegen  die  Vorder¬ 
seite,  ohne  die  Hinterseite  der  nächsten  zu 
berühren  und  verlässt  das  Rad  jedenfalls 
nicht  als  ganz  geschlossener  Wasserstrahl, 
da  beim  Durchströmen  des  Wassers  durch 
die  Schaufeln  Wirblungen  des  Wassers  und 
der  durch  (Re  Luftlöcher  eingesaugten  Luft 
nicht  zu  verhindern  sind. 

Die  Construction  dieser  Turbinen  ermög- 
Rcht,  sowohl  beim  Verbrauch  des  Maximums 


an  Wasser,  als  auch  viel  geringerer  Quan¬ 
titäten  nahezu  gleich  günstige  Nutzeffecte 
zu  erlangen. 

Ausserdem  stellt  diese  Firma  noch  Zeich¬ 
nungen  von  Jonval  -  Turbinen  ebenfalls  als 
Actionsturbinen  mit  sehr  starker  Erweite¬ 
rung  des  Druckrades  und  eventueller  Deckung 
der  einzelnen  Leitradzellen  aus. 

Socin  und  Wiek  aus  Basel  stellen 
eine  grössere  Jonval- Actions -Turbine  mit 
oben  geschlossenem  Gehäuse  für  grössere 
Gefälle  nnd  nicht  unerhebliche  Wasserquan¬ 
titäten  aus.  Das  Turbinenrad  ist  fast  gleich 
dem  soeben  beschriebenen  mit  starker  Er¬ 
weiterung  nach  unten,  doch  ohne  schmied¬ 
eiserne  Schaufeln,  aus  einem  Stück  gegossen. 

Die  Leitradzellen  können  je  zu  dreien 
geöffnet  und  geschlossen  werden,  indem  drei 
Zellen  durch  je  drei  Schieber,  welche  mit 
einer  Stange  verbunden  sind,  durch  einen 
ausserhalb  liegenden  Mechanismus  gleich¬ 
zeitig  gehoben  und  gesenkt  werden. 

Um  den  Schiebern  genauere  Dichtungen 
geben  zu  können,  sind  an  den  Rückseiten 
oben  die  Leitschaufeln  durch  verticale  be¬ 
arbeitete  Flächen  begrenzt. 

Die  im  Deckel  durch  eine  Stopfbüchse 
gehende  Strange  trägt  oben  eineRolle,  welche 
in  der  Nuthe  eines  drehbaren  Ringes  läuft. 

Die  Mittellinie  dieser  Nuthe  bildet  eine 
durch  zwei  schiefe  Ebenen  unterbrochene 
horizontale  Linie. 

Die  Stange  mit  den  drei  Schiebern  wird 
somit  gehoben  oder  gesenkt,  je  nachdem 
durch  Drehen  des  Ringes  die  Rolle  die 
schiefe  Ebene  herauf  oder  herunter  pas- 
sirte,  um  dann  oben  oder  unten  in  der  ge¬ 
gebenen  Lage  zu  verweilen. 

Der  auf  Rollen  laufende  Ring  wird  durch 
Zahnkranzräder  und  Handrad  bewegt.  Ein 
Zählwerk  giebt  die  Anzahl  der  geöffneten 
Leitradzellen  an. 

Eine  ebenfalls  von  dieser  Firma  ausge¬ 
stellte  Partialturbine  Jonvals-System  leidet 
an  durch  die  einseitige  Beaufschlagung  er¬ 
zeugtem  seitlichen  Druck  auf  den  Zapfen. 

Ein  in  einem  Gehäuse  laufender  Schie¬ 
ber  deckt  nach  Belieben  die  Leitradzellen 
ganz  oder  theilweise  zu. 

Ausserdem  stellte  diese  Firma  eine  Tur¬ 
binenanlage  in  Baisthal  in  Zeichnung  aus. 

Auch  Socin  und  Wiek  haben  bei  den 
ausgestellten  Turbinen  die  mit  Actions¬ 
schauflung  versehenen  stark  nach  unten 
sich  erweiternden  Laufräder  ohne  Rücken¬ 
schaufeln  mit  ovalen  Luftlöchern  in  den 
Kränzen  construirt. 

Die  Laufräder  sind  ohne  schmiedeeiserne 
Schaufeln  ganz  in  einem  Stück  gegossen. 
Die  Arbeit  ist  tadellos. 

Von  Roy  und  Co.  aus  Vevey  sind  höchst 
interessante  Turbinenmodelle  vorgeführt, 
welche,  da  die  Wasserreservoire  theilweis 
aus  Glaswänden  bestehen,  recht  anschaulich 
den  Austritt  des  Wassers  aus  den  einzel¬ 
nen  Rädern  beobachten  lassen. 

Diese  Herren  bauen  sämmtliche  Turbi¬ 
nen  nach  dem  System  Girard  d.  h.  als  Ac- 
tions-Turbinen  mit  stark  sich  erweiternden 
Laufrädern  und,  wie  die  Herren  sich  aus- 


drücken,  mit  freiem  Auslauf,  d.  h.  die  Druck¬ 
räder  dürfen  nie  im  Unterwasser  arbeiten, 
da  dann  wie  oben  bereits  erwähnt  wurde, 
der  Nutzeffect  gewaltig  sinkt. 

Dieses  System  führt  bei  sehr  kleinen 
Gefällen  und  grossen  Wassermengen  ent¬ 
weder  zu  der  sehr  misslichen  sogenannten 
Syphon-Turbine  mit  Luftpumpen,  oder  zu 
der  allerdings  zulässigen  aber  ausserordent¬ 
lich  theuren  Schrauben-  oder  Fluss-Turbine. 

Die  Herren  führen  uns  die  vier  folgen¬ 
den  Constructionen  vor: 

1)  Die  unter  2  ihres  Prospectes  angege¬ 
bene  Turbine  mit  Mantel  für  grosse 
und  mittlere  Wasserquantitäten  und 
für  Gefälle  von  3 — 15  m. 

2)  Die  unter  4  ihres  Prospectes  angege¬ 
bene  Turbine  mit  horizontaler  Axe 
für  mittlere  und  kleinere  Wassermengen 
und  für  mittlere  und  hohe  Gefälle. 

3)  Die  unter  1  ihres  Prospectes  angege¬ 
bene  Turbine  [mit  Wasserkammer  für 
grosse  Wassermengen  und  Gefälle  bis 
zu  3  m. 

4)  eine  Schraubenturbine. 

Bei  den  bis  drei  aufgeführten  Turbinen 
kann  durch  Schliessung  der  einzelnen  Leit¬ 
schaufeln  das  Aufschlagwasserquantum  re- 
gulirt  werden,  während  bei  der  Schrauben¬ 
turbine  das  benutzte  Wasser-Quantum  sich 
nach  dem  zu  Gebote  stehenden  Wasser  selbst 
richtet. 

Die  oben  unter  3  angegebene  Turbine 
zeigt  beim  Lauf  recht  deutlich,  wie  bei 
niedrigen  Gefällen  die  eingeschluckte  Luft, 
ähnlich  den  Lufthosen  bis  in  das  Leitrad 
Trichter  bildend,  dauernd  den  Nutzeffect 
der  Turbine  herabdrücken  kann.  Es  ist 
daher  nicht  genug  anzurathen,  diesem  Uebel- 
s lande  durch  einfache  Mittel,  deren  es  ge¬ 
nug  giebt,  vorzubeugen. 

Die  oben  unter  2  angeführte  Turbine 
zeigt  uns,  wie  das  Wasser  sich  nicht  ganz 
an  die  sich  nach  aussen  sehr  stark  erwei¬ 
ternden  Kränze  des  Laufrades  anschliessen 
kann,  wie  also  der  Zwek  der  so  starken 
Erweiterung  theilweis  illusorisch  wird. 

Die  vorgeführte  Schraubenturbine  arbeitet 
bereits  bei  der  geringsten  Niveaudifferenz, 
wird  vom  Stau  durchaus  nicht  beeinflusst, 
zeigt  aber,  wie  ungemein  theuer  eine  der¬ 
artige  Anlage  wird  und  wie  sie  nur  für 
sein1  wenige  Fälle  Berechtigung  hat. 

Esc h er  Wyss  &  Co.  aus  Zürich  haben 
eine  kleine  Partialturbine  mit  horizontaler 
Axe,  äusserer  Beaufschlagung  zur  Benützung 
der  Wasserleitungen  in  Städten  für  kleinere 
Kräfte  zur  Benutzung  kleiner  [Gewerbtrei- 
bender  ausgestellt. 

Frankreich  hat  durch  Bech ouart  & 
Brault  in  Chartres  eine  Turbine  und 
ein  vollständiges  Turbinenmodell  mit  sechs 
Mahl  gängen  verbunden  ausgestellt. 

Dieses  Modell  ist  den  Besuchern  früherer 
Ausstellungen  bereits  bekannt. 

Die  ausgestellte  Jonval-Turbiue  ist  mit 
einem  Kranze  versehen,  d.  h.  es  sind  in 
einem  Rade  zwei  durch  eine  Scheidewand 
getrennte  Turbinen  vereinigt. 

Das  Laufrad  in  einem  Stück  gegossen 

Verlag  von  Julius  Springer,  Berlin. 

iUt  lbijouplatz  3. 


-  106  - 

ist  conisch  nach  unten  ein  wenig  erweitert 
und  hat  Actionsschauflung,  darf  also  auch 
nur  bei  voller  Beaufschlagung  im  Unter¬ 
wasser  arbeiten. 

Die  Wasserregulirung  geschieht  durch 
zwei  halbkreisförmige  Gutta-Percha-Streifen, 
welche,  wenn  abgewickelt,  das  ganze  Leit¬ 
rad  bedecken  und  sich  auf  zwei  durch  Rä¬ 
der  bewegte  Kegel  aufwickelnd  mehr  oder 
weniger  Zellen  öffnen.  Es  kann  mithin 
durch  diese  Vorrichtung  die  Turbine  ganz 
geschlossen  oder  voll  beaufschlagt  werden. 

Um  selbst  bei  recht  kleinen  Aufschlag¬ 
wasserquanten  noch  mit  recht  gutem  Nutz¬ 
effect  arbeiten  zu  können,  kann  der  innere 
Ring  der  Turbine  durch  Platten,  welche 
dann  auf  das  Leitrad  gedeckt  sind,  geschlos¬ 
sen  werden. 

(Fortsetzung  folgt) 


Textil-Industrie  auf  der 
Ausstellung. 

Vod  Dr.  H.  Grothe. 

I.  Tu  cum. 

In  der  chinesischen  Abtheilung  finden 
wir  eine  Sammlung  verschiedener  Erzeug¬ 
nisse  aus  der  Faser  des  Coir-Baumes  Tsung, 
der  sog.  Tucumpalme,  Haufpalme,  Cha- 
märops,  von  welcher  mehrere  Species  Fa¬ 
sern  liefern.  Die  Chinesen  fertigen  aus 
diesen  Tucumfasern  Matten,  Stricke,  Taue, 
Gewebe,  Schnüre  u.  s.  w.  Diese  Palme  ist 
in  allen  südlichen  Provinzen  Chinas  ver¬ 
breitet,  wächst  schnell  und  leicht  und  di  ent 
ausserdem  mit  ihrem  Holz  zur  Herstellung 
vieler  Hausgeräthe  der  Chinesen.  Die  Fa¬ 
sern  werden  so  bearbeitet,  dass  man  die 
Bastrinde  vom  Stamm  ablöst  und  einige 
Zeit  in  Wasser  einweicht.  Die  Feuchtig¬ 
keit  löst  die  gummösen  Bindemittel  der  Fa¬ 
sern  untereinander  auf  und  bewirkt  dadurch 
eine  feine  Zertheilung  der  Fasern,  die  mit 
Handarbeit  etc.  noch  fortgesetzt  werden 
kann.  —  Im  chinesischen  Archipel  benutzt 
man  die  Fasern  des  verwandten  Baumes  Bo- 
rassus  gomuti,  welche  von  den  Malayen 
Gomuti  oder  Ejou  genannt  werden.  Diese 
Fasern  sollen  noch  besser  als  die  Tucum¬ 
fasern  sein.  Sie  kosten  per  Picul  1.  50  bis 
2  £.  —  Die  Chamärops  ist  von  chinesischer 
Hand  abgebildet  auf  der  Ausstellung.  Ferner 
befindet  sich  eine  Collection  von  26  Num  - 
mern  verschiedener  Fabrikate  (Bürsten, 
Taue,  Besen,  Rohbast,  Matten,  Regenröcke, 
Schürzen)  aus  der  Tucumfaser  auf  der  Aus¬ 
stellung  als  Beleg  für  die  Verwendbarkeit 
und  Verwendung  dieser  Faser.  — 

II.  Ginster. 

Desiderio  Manini  in  Florenz  hat  eine 
Collection  ausgestellt,  welche  die  Verwend¬ 
barkeit  des  Bastes  der  gewöhnlichen  Genista 
tinctorum,  des  gelbblühenden  Ginsters,  als 
Fasermaterial  dartlmn  soll.  Er  hat  Faser, 
Gespinnste  und  Gewebe  daraus  vorgeführt. 
Freilich  bleibt  für  die  Bearbeitung  der  Faser 
noch  Manches  zu  wünschen,  —  und  wir 
betrachten  diesen  Versuch  als  eine  An¬ 
regung  zur  Wiederbenutzung  einer  einsf 
viel  verwendeten  Pflanze.  — 

Redaction:  Dr.  II.  G  rot  he,  Berlin. 

Alte  Jacobsstrasse  172. 


III.  Sommerflocken. 

Dr.  Aladar  Tauszig  in  Töröckbecse 
(Ungarn)  macht  auf  ein  wattenartiges  Ge¬ 
wächs  aufmerksam,  welches  seit  den  grossen 
Ueberschwemmungen  im  Banat  in  den  letzten 
Jahren  dort  sehr  häufig  auf  den  Feldern 
auftritt.  Das  Aussehen  dieses  Gewächses 
ähnelt  in  der  That  einer  Watte.  Das  Sonnen¬ 
licht  bleicht  die  Faserblättchen  und  Fäd- 
chen  ganz  schneeweiss.  Von  einigen  Seiten 
her  ist  dies  Gewächs,  nicht  als  solches, 
sondern  als  Haufwerk  anderweit  abgeris¬ 
sener  Fasern,  die  durch  die  Bewegung  von 
Wellen  und  Strömung  des  Wassers  gleich¬ 
sam  versammelt  und  verfilzt  worden,  be¬ 
trachtet,  —  allein  diese  Ansicht  ist  durch¬ 
aus  irrig,  da  sich  dies  Gewächs  auch  ohne 
Ueberschwemmung  verbreitet  und  vermehrt. 
Seit  2  Jahren  ist  diese  Pflanzenwatte  in 
obengenannter  Gegend  bereits  Verkaufsar¬ 
tikel  und  dient  als  Futterstoff  in  Bauer¬ 
röcken.  Man  ist  jetzt  dabei,  zu  versuchen, 
diese  Fasermasse  zu  entwirren  und  zu 
spinnen.  — 

IV.  Pul u. 

Seit  einer  Reihe  von  Jahren  ist  die 
Pflanzenwolle  von  Bombax  Ceiba  und  ähn¬ 
lichen  Malvaceen  unter  dem  Namen  Kapok 
von  Holland  resp.  Java  aus  in  den  Handel 
gekommen  und  die  Firma  Kratzenstein  in 
Amsterdam  liefert  von  diesem  Stoff  zum 
Polstern  der  Betten  und  Möbeln  bedeutende 
Quantitäten.  Auf  der  Wiener  Ausstellung 
bringt  die  chinesische  Abtheilung  ein  Ma¬ 
terial  zur  Anschauung,  welches  unseres  Er¬ 
achtens  nach  dem  Kapok  in  jeder  Beziehung 
voransteht.  Dasselbe  bildet  ein  goldbraunes, 
seidenglänzendes  Fasermaterial  von  aus¬ 
nehmender  Weichheit  und  Feinheit  und  be¬ 
deutender  Elasticität,  soweit  letztere  Eigen¬ 
schaft  überhaupt  der  vegetabilischen  Faser 
eigen  ist.  In  China  heisst  das  Material 
Pulu.  Es  stammt  von  den  Farrenspecies 
der  Gattung  Cibotium.  — 

V.  Typha. 

Solinas  in  Alexandria  in  Egypten  hat 
eine  Serie  von  Fasern  aus  dem  Schilfrohr 
des  Nil  dargestellt.  Von  jeher  hat  das 
Rohr  der  Sümpfe  und  Flüsse ,  sowie  das 
Schilfrohr  seiner  hastigen  Fasern  wegen  von 
Zeit  zu  Zeit  der  Benutzung  auf  Gespkmst- 
stoff  unterlegen.  1867  ward  auch  die  V  olle 
der  Rohrkolben  benutzt.  Solinas  hat  es 
verstanden,  die  Faser  der  Typhaceen  in  be¬ 
deutender  Länge  und  sorgsam  isolirt  zu  er¬ 
zielen,  so  dass  dieselbe  keinen  ungünstigen 
Eindruck  macht.  Uebrigens  finden  wir  auch 
in  Tunis  gleiche  Bestrebungen  vor. 

VI.  Welwitschia. 

In  der  Agriculturhalle  von  Portugal 
finden  wir  eine  Pflanze  ausgestellt,  die  viel¬ 
leicht  kaum  jemals  in  Europa  in  natura 
gezeigt  worden  ist.  Es  ist  die  Welwitschia 
mirabilis  aus  Benguela  und  Angola  (Siid- 
Africa),  die  mit  Recht  den  Namen  mirabilis 
führt.  Zur  „persönlichen“  Vorführung  der 
Pflanze  (natürlich  im  trockenen  Zustande) 
giebt  noch  eine  colorirte  Skizze  Andeutungen 
über  die  Art  des  Wachsthums  derselben. 

^Lewent’sche  Buchdruckerei,  Berlin. 
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Die  Pflanze  wächst  von  einer  faserreichen, 
viel  zertheilten  Wurzel  wie  ein  Trichter  empor, 
oder  wie  ein  Hohlkegel  der  anf  die  Spitze 
gestellt  ist.  Innerhalb  des  Trichters  füllt 
sich  die  Wandung  mit  rothen  Blüthenblät- 
fcern,  während  die  Aussenwandung  sich  mit 
Fasergebilden  umzieht.  Anf  dem  Rande 
des  Trichters  treten  dicht  neben  einander 
herum  grüne  Kelchblätter  hervor,  etwa 
1 — l1/ 2  Zoll  breit  und  bis  zu  3  und  4'  lang, 
schilfartig  und  mehrfach  gewunden.  Diese 
Anordnung  verleiht  der  ganzen  Pflanze 
etwas  überaus  Ungewöhnliches.  Man  könnte 
ihren  Kelch  mit  den  rothen  Blüthenblättern 
einen  Höllenpfuhl  nennen,  an  dessen  Rande 
die  Blätter  wie  Nattern  herumzüngeln.  — 
Die  langen  Blätter  sind  sehr  reich  an  starker 
Faser,  die  sich  wohl  benutzen  lässt.  — 
(Fortsetzung  folgt.) 


Die  Buckeye  combinirte  Gras-  und 
Ge  treidem  altem  aschine 
von  Adriance  Platt  &  Co.  in  Poughkeepsie,  N.-Y. 

(Mit  1  Abbildung.) 

In  neuerer  Zeit  hat  man  sich  mit  Vor¬ 
liebe  den  combinirten  Mähemaschinen  zuge¬ 
wendet  und  die  Wiener  Ausstellung  zeigt 
hiervon  eine  beträchtliche  Anzahl.  Unter 
denselben  nimmt  nach  Urtheil  Sachverstän¬ 
diger  die  Buckeye’sche  combinirte  Gras-  und 
Getreidemähemaschine  mit  Selbstrechen  und 
Ablegeapparat  einen  sehr  hervorragenden 
Platz  ein.  Schnorrenpfeil  (Proskau)  sagt  von 
den  combinirten  Mähemaschinen  folgendes: 

„Es  gab  eine  Zeit,  in  welcher  die  com¬ 
binirte  Maschine  als  die  unzweifelhaft  ren¬ 
tabelste  der  drei  Arten  angesehen  und  er¬ 
kannt  wurde  und  man  war  aus  diesem 
Grunde  eben  geneigt,  sie  den  anderen  vor¬ 
zuziehen  und  ihre  Ausbildung  besonders  zu 
pflegen.  Der  praktische  Erfolg  war  aber 
nicht  günstig  und  sie  wurde  in  der  Beliebt¬ 
heit  beim  Publicum  bald  von  der  Getreide- 
Mähemaschine  überholt,  während  der  Gras¬ 
mäher  zwar  immer  mehr  von  Constructeuren 
ausgebildet,  aber  im  Betriebe  nicht  gleich¬ 
viel  verwendet  wurde. 

Die  Gründe,  derenwegen  die  Combina- 
tion  beider  nicht  gelingen  wollte,  oder  sich 
der  Ausführung  einer  zweckmässigen,  voll¬ 
kommen  entsprechenden  und  befriedigenden 
combinirten  Mähemaschine  entgegenstellten, 
sind  hauptsächlich  folgende: 

1.  Der  Schneideapparat  der  Gras-Mähe- 
maschine  muss  mit  Rücksicht  darauf  eine 
geringere  Breite  als  die  Getreide-Mähema- 
schine  bekommen,  weil  Wiesen  nicht  in 
gleicher  Weise  eben  zu  sein  pflegen  oder 
hergestellt  werden  können,  als  Felder,  dies 
also  überhaupt  nur  auf  Kunstwiesen  der 
Fall  ist,  die  Maschine  demnach  viel  mehr 
mit  Ungleichheiten  des  Terrains  zu  kämpfen 
hat  und  doch  durch  dieselben  nicht  sehr  in 
ihrer  Verwendbarkeit  beeinträchtigt  werden 
darf;  weil  ferner  ihr  Schnitt  viel  tiefer  am 
Boden  erfolgen  muss  als  beim  Getreide¬ 
schnitt,  und  weil  sie  endlich  im  dichten 


Grase  und  Futter  einen  bedeutenden  Wider¬ 
stand  erfährt.  Darum  ist  die  zweckmässige 
Breiteeines  Grasmähers 'nicht  über  31/ 2  Fuss, 
d.  li.  gut  1  Fuss  weniger  als  beim  Getreide¬ 
mäher  zu  nehmen.  Ist  aber  sonach  der 
Schneideapparat  schmal,  so  ist  die  Leistung 
des  Getreidemähers  zu  klein,  ist  derselbe 
breit,  so  ist  dies  für  den  Grasmäher  un¬ 
zweckmässig.  Mit  einem  und  demselben 
Schneideapparat  beide  Maschinen  auszu¬ 
rüsten  ist  also  schlecht  zulässig. 

2.  Die  Getreidemäher  vertragen  eher 
eine  kleinere  Messergeschwindigkeit,  bei 
welcher  ein  Zusammendrängen  der  Halme 
vor  dem  Messer  stattfinden  kann  —  oft  ge¬ 
schieht  dies  bis  zu  70%  und  darunter;  sie 
schneiden  hierbei  doch  noch  ohne  Anstand, 
wenn  auch  mit  etwas  grösserer  als  eigent¬ 
lich  eingestellter  Stoppelhöhe  und  mit  einem 
schädlichen  Druck  gegen  denSchneideapparat ; 
die  Grasmäher  schneiden  aber  bei  nicht  ein¬ 
gehaltener,  reehnungsrnässig  feststellbarer 
Tourenzahl  des  Messers  entweder  gar  nicht 
oder  nur  die  Grasspitzen,  und  erfordern 
also  unbedingt  die  richtige  Messergeschwin¬ 
digkeit.  Nun  ist  es  aber  für  die  Conser- 
virung  der  Maschine  nicht  gleichgiltig,  ob 
mit  400  oder  600  Touren  des  Messers  per 
Minute  gearbeitet  wird,  und  man  wusste 
sich  und  scheint  sich  theilweise  noch  bis 
heute  keine  Rechenschaft  von  der  richtigen 
Relation  zwischen  absoluter  Messergeschwin¬ 
digkeit  und  zwischen  Tourenzahl  oder  Hub¬ 
anzahl  der  Messer  geben  zu  können. 

3.  Die  Gras-Mähemaschine  erfordert  eine 
grössere  Gelenkigkeit  des  Schneideapparats 
und  Unabhängigkeit  desselben  vom  Fahr¬ 
gestelle,  der  Getreide-Mähemaschine  ist  da¬ 
gegen  ein  gewisses  starres  Gefüge  zuträg¬ 
licher;  Fahr-  und  Schneideapparat  der  Gras¬ 
mäher  können,  oder  müssen  vielmehr  viel 
unabhängiger  in  Bezug  auf  gegenseitige 
Neigung  sein,  man  muss  mit  horizontal  und 
auch  unter  einem  stumpfen  und  spitzen 
Winkel  zum  Fahrgestell  geneigtem  Schneide¬ 
apparat  zu  arbeiten  im  Stande  sein,  wäh¬ 
rend  die  meisten  Ablegevorrichtungen  der 
Getreide-Mäher  solche  Neigungen  nicht  zu¬ 
lassen. 

Unter  den  combinirten  Mähemaschinen, 
welche  nach  den  oben  entwickelten  Punkten 
über  die  Construction  derselben  vollkommen 
oder  nahezu  entsprechen,  kann  Gefertigter 
nach  eigener  Anschauung  und  Ueberzeugung 
blos  zwei  nennen,  und  zwar  die  „Buckeye“ 
von  Adriance  Platt  et  Comp,  in  New-York 
und  die  combinirte  Mähemaschine  von 
B.  Samuelson  in  Banbury.  Dass  diesen 
beiden,  auch  anderweitig  gut  renommirten 
Maschinen  die  obigen  Mängel  zum  Theil 
gar  nicht  anhaften,,  zum  Theil  möglichst 
paralysirt  sind,  beweist  aus  Folgendem: 

Beide  haben  nicht  ein  und  denselben 
breiten  Schneideapparat  für  Gras  und  Ge¬ 
treide  ;  derselbe  wird  im  Gegentheil  ge¬ 
wechselt  oder  kann  gewechselt  werden. 
Bei  der  Buckeye  ist  die  Trennung  scharf 
durchgeführt  und  schneidet  sie  Gras  46, 


Getreide  56  Zoll  breit,  die  Samuelson  kann 
48,  und  mit  besonderem  Getreideschneide¬ 
apparat  auch  60  Zoll  englisch  schneiden. 

Die  Messergeschwindigkeit  der  Buckeye 
ist  bei  kleinem  Hub-  und  grosser  Tourenzahl 
so  arrangirt,  dass  sie  gleich  correct  und 
zwar  ohne  unnütze  Kraftverschwendung  und 
gefährliche  Abnützung  Gras  sowohl  als  Ge¬ 
treide  schneidet,  bei  der  Samuelson  kann 
die  Messergeschwindigkeit  durch  aufgelegte 
glatte  Kränze  auf  die  Laufräder  geändert 
werden. 

Die  Buckeye  bleibt  als  Getreide-  und 
Grasmäher  nahezu  gleich  gelenkig,  weil  der 
Ablegeapparat  auf  die  Plattform  und  zwar 
so  unabhängig  vom  Fahrgestell  verlegt  ist, 
dass  er  stets  mit  der  Hebung,  Senkung  und 
Neigung  der  Plattform  correspondirend  ar¬ 
beitet.  Die  Samuelson  ist  als  Getreidemäher 
für  Handablage  eingerichtet  und  so  von  dem 
Uebelstande  der  Abhängigkeit  zwischen 
Fahrgestell  und  Plattform  befreit.  Freilich 
ist  die  Handablage  darnach  angethan,  ihre 
Verwendung  als  Getreide -Mähmaschine  in 
zweite  Linien  zu  stellen,  keineswegs  ist  sie 
der  Selbstablage  im  Werth  auch  nicht  ent¬ 
fernt  gleichzustellen“. 

Wir  geben  nach  diesem  Citat,  mit  wel¬ 
chem  die  hiesige  Prüfung  wiederum  über¬ 
einstimmte,  eine  Abbildung  und  kurze  Notiz 
der  Maschine,  von  der  die  Fabrik  selbst 
folgende  Vorzüge  behauptet: 

V orrichtung,  selbstgelagertes  und 
verwirrtes  Getreide  rein  zu  schnei¬ 
den.  Durch  die  zweckmässige  Ablage  wird 
das  Wenden  erspart  und  das  Aufbinden  er¬ 
leichtert.  —  Richtige  Disposition  der 
Haupttheile.  —  Kein  Seitonzug  und 
überhaupt  eine  Zugkraft,  die  mit  2  mittel¬ 
starken  Pferden  ohne  weiters  durch  längere 
Zeit  erreicht  werden  kann.  —  Geringes 
Eigengewicht  der  Maschine  bei  grosser 
Kraft.  —  Versicherung  der  demLocker- 
w erden  unterworfen enBestandtheile, 
einfache,  auswechselbare  Lagerungen  und 
leichte  Zugänglichkeit.  (Entsprechende  Re¬ 
serven.)  —  Bequemer  Kutschersitz,  frei 
und  gefahrlos.  Ermöglichung  einer 
variablen  Ablage.  —  Stellbarkeit  der 
Plattform  während  des  Ganges  auf 
verschiedene  Stoppelhöhe.  —  Guter  Schnit  t 
und  gute  Ablage.  —  Der  Selbstrechen- 
Apparat  der  Buckeye  übertrifft  alle  Er¬ 
wartung,  ob  das  Getreide  kurz  oder  lang 
ist,  nass  oder  trocken,  stehend  oder 
um  gelegt.  Der  Selbstrechen  arbeitet  stets 
mit  gleich  gutem  Erfolg  und  ist  durch 
den  neu  angebrachten  Regulator  der  beste 
Selbstrechen  der  Welt. 

In  der  Maschine  sind  ausser  allen  be¬ 
kannten  Theilen  vorzüglich  die  Schutzfinger 
sorgfältig  ausgearbeitet,  ferner  ist  das  Fahr¬ 
rad  kräftig  construirt  mit  Nabe  und  Speichen, 
welche  mittels  Nutringes  abgesteift  sind. 
Die  Hauptaxe  trägt  das  Hauptrad  conisch 
und  zwei  Sperrräder.  Die  Bewegung  der 
Hauptaxe  auf  die  Ablegung  geschieht  mit¬ 
tels  Kette  und  conischer  Räder.  Alle  Wellen 


und  Räder  können,  wenn  die  Maschine  nicht 
mäht,  lose  laufen  und  unterliegen  somit 
weniger  der  Abnutzung.  Die  Plattform  ist 
unabhängig  von  dem  Fahrstuhl.  Durch  die 


Rebschnur  d  sind  die  Flügel  der  Ablage 
in  ihrer  Bahn  mittelst  a  b  und  A  genau 
zu  reguliren.  Hierin  besteht  ein  wesent¬ 
licher  Vortheil  der  Buckeye  Mähmaschine. 


Das  Sand-Blasverf ähren 

zum  Schneiden  harter  Körper. 

Von  B.  C.  Tilglimann. 

Es  wird  in  diesem  Prozess  ein  Sand¬ 
strom  in  einen  reissenden  Dampf-  oder  Luft¬ 
zug  so  eingeführt,  dass  demselben  eine 
grosse  Schnelligkeit  verliehen  wird,  um  so¬ 
dann  auf  eine  harte  oder  spröde  Materie 
gerichtet  zu  werden,  deren  Oberfläche  ge¬ 
schnitten  oder  abgerieben  werden  soll. 

Bei  Arbeiten  wie  das  Steinhauen  oder 
Ornamentiren,  wo  eine  bedeutende  Masse 
von  Material  entfernt  werden  soll,  wird  ge¬ 
wöhnlich  ein  Dampfstrahl  von  60  bis  120  Pfd. 
Pression  als  Triebkraft  verwendet.  Der 
Sand  wird  durch  eine  Centralröhre  von  Vs  Zoll 
Bohrweite  eingelassen  und  der  Dampf  ent¬ 
weicht  durch  einen  ringförmigen  Durchgang, 
welcher  die  Sandröhre  umfasst.  Die  un¬ 
gestüme  Kraft  des  Dampfes  treibt  sonach 
den  Sand  durch  eine  Röhre  aus  geschreck¬ 
tem  Eisen  von  3/s  Zoll  Bohrweite  und  ca. 
6  Zoll  Länge,  und  nachdem  der  Sand  den 
Durchgang  mit  reissender  Schnelligkeit 
passirt  hat,  schlägt  er  zuletzt  an  den  in 
einer  Entfernung  von  beiläufig  1  Zoll  ge¬ 
haltenen  Stein,  wenn  ein  tiefer  und  schmaler 
Schnitt  beabsichtigt  wird;  derselbe  kann 
jedoch  auf  10  bis  15  Zoll  Entfernung  ge¬ 
stellt  werden,  wenn  man  eine  breite  Fläche 
bearbeiten  will. 

Die  Röhre  aus  geschrecktem  Eisen  ist 
der  einzige  Bestandtheil  des  Apparates, 
welcher  sich  in  Folge  der  Sclmeidkraft  des 
Sandes  abnützt;  dieselbe  ist  so  eingerichtet, 
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dass  sie  leicht  ersetzt  werden  kann  und 
dauert  beiläufig  10  Stunden. 

Um  Ornamente  oder  Inschriften  auf  Stein 
in  erhabener  Arbeit  oder  Einschnitt  herzu¬ 


stellen,  wird  eine  Patrone  aus  Eisen  oder 
Kautschuk  an  den  Stein  gehalten  oder  ge¬ 
kittet,  und  der  Sandstrahl  wird  mit  gleich- 
mässiger  und  anhaltender  Bewegung  über 
die  ganze  Oberfläche  bewegt,  damit  sämmt- 
liche  der  Behandlung  ausgesetzte  Theile  in 
gleicher  Tiefe  geschnitten  werden. 

Die  Geschicklichkeit  und  Müsse  des 
Künstlers  kann  ausschliesslich  der  Patrone 
gewidmet  bleiben;  ist  diese  gehörig  ansge¬ 
führt,  so  kann  man  die  feinsten  und  com- 
plicirtesten  Zeichnungen  eben  so  schnell  als 
die  einfachsten  schneiden. 

Eine  3/ie  Zoll  dicke  gusseiserne  Patrone 
dient  für  100  Schnitte,  3/16  Zoll  tief  in 
Marmor,  und  wird  dieselbe  bis  zu  circa 
V i6  Zoll  Dicke  abgenützt.  Schmiedeiserne 
Patronen  dauern  beiläufig  viermal  so  lang 
als  gusseiserne. 

Die  Dauerhaftigkeit  des  Kautschuks 
verglichen  unter  diesen  Verhältnissen  mit 
Stein,  ist  höchst  bemerkenswert!!.  Eine 
ans  vulkanisirtem  Kautschuk  verfertigte 
V i6  Zoll  dicke  Patrone,  bearbeitet  mit  Sand 
auf  eine  Entfernung  von  2  Fuss  mittelst 
50  Pfd.  Dampfkraft  getrieben,  dauerte,  bei 
kaum  bemerkbarer  Abnützung,  während 
50  Schnitte  in  Marmor  gemacht  wurden, 
wobei  jeder  Schnitt  beiläufig  V 4  Zoll  tief, 
daher  im  Ganzen  beiläufig  121/2  Zoll  tief 
war,  d.  h.  200mal  so  dick  als  der  Kaut¬ 
schuk.  Bei  einer  Dampfkraft,  beiläufig  gleich 
D/a  Pferdekraft,  und  einem  Druck  von  bei¬ 
läufig  100  Pfd.,  war  der  Schnitteffect  per 
Minute  beiläufig  U/2  Kubikzoll  auf  Granit, 
oder  4  Kubikzoll  auf  Marmor,  oder  10  Ku¬ 
bikzoll  auf  weicherem  Sandstein.  Um  eine 
F a<;ade  oder  ebene  Fläche  auf  einem  rauhen 
Stein  zu  schneiden,  lässt  man  den  Sand¬ 
strom  eine  beiläufig  1  Zoll  tiefe  Rinne  in 
der  ganzen  Länge  des  Steines  graben,  der 


überragende  Rand  wird  dann  mit  dem 
Hammer  weggebrochen  und  der  Sandstrom 
um  einen  Zoll  vorwärts  geführt,  um  eine 
neue  Rinne  zu  schneiden,  deren  Rand  wieder 
abgebrochen  wird  und  so  weiter.  Um  eine 
tiefe  Rinne  zu  graben,  wie  in  den  Stein- 
brüchen,  gebraucht  man  zwei  Ströme,  welche 
parallele  Rinnen  auf  beiläufig  3  Zoll  Ent¬ 
fernung  von  einander  schneiden,  zwischen 
welchen  ein  schmales  Band  aus  Stein  bleibt, 
welches  man  mit  einem  Werkzeug  weg- 
bricht,  wonach  die  Ströme  vorschreitend 
neue  Rinnen  ziehen.  Die  Ströme  werden 
in  auseinanderlaufenden  Winkeln  aufgesetzt, 
so  dass  die  Seiten  der  Rinne  parallel  sind 
und  wird  dieselbe  hinlänglich  breit  gemacht, 
damit  die  Stromröhre  in  beliebiger  Tiefe 
eingesetzt  werden  könne. 

Wenn  man  zartere  Wirkungen  beliebt 
und  blos  wenig  Material  zu  entfernen  ist, 
so  wird  als  Triebkraft  das  Luftgebläse  eines 
gewöhnlichen  Windrades  angewendet. 

Sand  getrieben  von  einem  Luftzug  von 
4  Zoll  Wasserdruck  wird  eine  Glasfläche 
in  zehn  Secnnden  Zeit  vollständig  matt 
reiben. 

Bedeckt  man  das  Glas  mit  einer  Papier¬ 
oder  Spitzen-Patrone  oder  mit  einer  Zeich¬ 
nung  aus  dichtem  elastischem  Stoff,  wie 
z.  B.  halbgetrocknetes  Oel,  Farbe  oder 
Gummi,  so  wird  das  Bild  auf  der  Oberfläche 
gravirt  erscheinen. 

Auf  diese  Art  wurden  Photographien 
feiner  Kupferstiche,  in  chromsaurer  Gallerte 
ausgeführt,  vollkommen  treu  auf  Glas  über¬ 
tragen. 

In  photographischen,  nach  der  Natur 
aufgenommenen  Bildern  in  Gallerte  erzeugt 
Licht  und  Schatten  gewisse  Gallerthäutchen 
von  verschieden  gradnirter  Dicke.  Wird 
der  Sandstrom  gehörig  regulirt ,  so  wirkt 
er  auf  das  Glas  unterhalb  dieser  Häutchen 
mit  mehr  oder  weniger  Kräftigkeit,  je  nach 
der  Dicke  dieser  Häutchen,  und  es  werden 
sonach  die  halben  Farbentöne  oder  Licht- 
und  Schattengrade  auf  dem  Glas  wiederge- 
geben. 

Wenn  man  den  Sandstrom  auf  einen 
Harzkuchen  leitet,  worauf  ein  Bild  mittelst 
Photographie  in  Gallerte,  oder  mit  der  Hand 
in  Oel  oder  Gummi  gemalt  wurde,  so  kann 
man  die  nackten  Theile  der  Fläche  bis  zu 
irgend  einer  beliebigen  Tiefe  abschneiden. 
Die  erhaben  gelassenen  Linien  werden  ge¬ 
hörig  unterstützt  und  bleiben,  da  ihre  Basis 
breiter  als  ihre  Spitze  ist  und  kein  Unter¬ 
schied  vorhanden  ist,  wie  es  wohl  beim 
Aetzen  mit  Säuren  auf  Metall  Vorkommen 
mag. 

Von  dieser  Matrize  kann  man  ein  Elek- 
trotyp  auf  einer  gewöhnlichen  Druckerpresse 
ab  drucken. 

Der  Sandstrom  wurde  bereits  angewandt, 
um  Typen  und  Verzierungen  auf  Holz  zu 
schneiden,  Metalle  von  Sand,  Schuppen 
u.  dgl.  sowie  Gebäude-Fronten  zu  reinigen, 
Metalle  zu  körnen  oder  damasceniren, 
Mühlsteine  zu  schneiden  und  abzurichten, 
und  zu  einer  Menge  anderer  Zwecke. 
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Die  hydraulischen  Motoren  auf  der 
Ausstellung  in  Wien  1873. 

(Fortsetzung.) 

Deutschland  stellt  zum  ersten  Male  auf 
einer  internationalen  Ausstellung  hydrau¬ 
lische  Motoren  aus  und  zwar  führen  uns 
zwei  F irnien  Nagel  &  K  a  e  m  p  aus  H  a  m - 
bürg  und  Daniel  Straub  in  Geisslingen 
dieselben  sogar  im  Betrieb  vor. 

Die  erste  Firma  hat  in  einem  imposan¬ 
ten  Bau  zwei  Centrifugalpumpen,  4  Turbi¬ 
nen,  1  Wassersaugapparat,  1  Wasserejec- 
tionsapparat  und  1  Dampf ejectionsapparat 
zu  einem  harmonischen  Ganzen  combinirt ; 
während  die  zweite  Firma  in  einem  durch 
Spohn  &  Kuthardt  ausgestellten  grossartigen 
Betonbaut  zwei  Wasserräder  und  1  Tan¬ 
gentialrad  eingebaut  hat. 

Nagel  &  Kaemp  schaffen  sich  mittelst 
zweier  Centrifugalpumpen  von  denen  die 
eine  mittelst  Dampf,  die  andere  durch  die 
die  Vollturbine  betrieben  wird,  ein  künst¬ 
liches  Gefälle  und  sind  somit  in  der  Lage, 
sämmtliche  Gegenstände  mit  Ausnahme  einer 
Partialturbine  von  2,i  m.  Durchmesser  in 
Gang  zu  setzen. 

Ein  von  vier  Halbkreisen,  von  je  3  m. 
Diamet.  umschlossenes,  durch  9  schön  ge- 
geformte  gusseiserne  Säulen  getragenes 
schmiedeeisernes  Bassin  bildet  das  obere 
Wasserreservoir,  in  welches  die  beiden  Cen- 
trifugalpumpan  aus  je  einem  tulpenförmigen 
Ueberfall  von  1,2  m.  Durchmesser,  welche 
sich  noch  um  l,j  m.  über  den  Oberwasser¬ 


spiegel  erheben,  das  Wasser  in  zwei  runden 
Cascaden  ergiessen. 

Ein  dem  oberen  Bassin  symmetrisch 
angepasstes,  aus  Beton  hergestelltes,  1,5  m. 
tiefes  Bassin  mit  kräftiger  Profilirung  er¬ 
hebt  sich  0,8  in.  über  den  Fussboden  der 
Maschinenhalle  und  dient  als  Unterwasser, 
nimmt  eine  grössere  Quantität  Wasser  auf, 
welches  beim  Gang  der  Maschinen  immer 
von  neuem  benutzt  und  erst  nach  Wochen 
erneuert  wird. 

Beide  Pumpen  schaffen  das  für  die  Tur¬ 
bine  erforderliche  Wasser,  welche  letzte 
ein  Gefälle  von  4  m.  benutzt,  während  die 
Pumpen  das  Wasser  auf  55l  m.  heben. 

Ist  die  Vollturbine  ausser  Betrieb  ge¬ 
setzt,  so  steht  auch  die  von  derselben  ge¬ 
triebene  Centrifugalpumpe  mit  verticaler  Welle 
und  das  von  den  anderen  Pumpen  in  die 
Höhe  geschaffte  Wasser  fällt  dann  über 
einen  halbkreisförmigen  Ueberfall  vom  oberen 
Bassin  in  das  untere  und  erzeugt  bei  der 
herrschenden  Sommerschwüle  eine  ange¬ 
nehme  Frische. 

Die  oben  erwähnte  Vollturbine  ist  als 
Reactionsturbine  construirt  und  mit  einer 
bereits  vor  10  Jahren  den  Herren  Nagel  & 
Kaemp  patentirten  Einrichtung  versehen, 
welche  gestattet,  während  des  Ganges  der 
Turbinen  durch  eine  äusserst  einfache  Ver¬ 
richtung  Leit-  und  Laufrad  congruent  und 
gleichzeitig  in  der  Höhe  zu  verstellen,  so 
dass  also  sehr  verschiedene  Wasserquanti¬ 
täten  mit  gleichem  und  zwar  sehr  hohem 
Nutzeffect  verbraucht  werden  bönnen. 


Es  entspricht  diese  Turbine  mithin  allen 
practischen  und  theoretischen  Anforderungen, 
welche  man  gerechterweise  an  einen  hydrau¬ 
lischen  Motor  stellen  kann. 

Da  diese  Turbine  vom  Stau  durchaus 
nicht  leidet,  so  hat  man  unter  keinen  Um¬ 
ständen  nöthig,  nur  das  geringste  vom  Ge¬ 
fälle  zu  vergeben,  wie  dies  bei  jetzt  viel¬ 
fach  angewandten  sogenannten  Girardschen 
Turbinen  d.  h.  Partialturbinen  mit  starker 
Erweiterung  des  Laufrades  der  Fall  sein 
muss. 

Die  Construction  der  Turbine  im  All¬ 
gemeinen  ist  die  von  Nagel  in  Hamburg  zu¬ 
erst  angewandte  umgekehrte  F ourneyronsche. 
Das  Wasser  strömt  von  unten  in  die  Tur¬ 
bine,  wird  nach  den  Anforderungen  der  Con- 
traction  horizontal  in  das  Leitrad  geführt 
und  durchströmt  so  das  Laufrad.  Die 
Herren  Nagel  und  Kaemp  haben  es  ver¬ 
standen  die  guten  Eigenschaften  der  Four- 
neyronschen  'Turbine  beizubehalten  und 
deren  Mängel  zu  beseitigen. 

Diese  Aufstellung  verhindert  selbst  bei 
ausserordentlich  niedrigen  Gefällen  das  den 
Turbinen  so  schädliche  Lufteinschlucken, 
gestattet  fortwährend  den  Austritt  des 
Wassers  zu  beobachten,  und  den  Druck  des 
Zapfens  auf  ein  Minimum  zu  reduciren.  Da 
beim  Arbeiten  der  Turbine  das  Wasser  mit 
dem  Spaltendruck  nach  oben  gegen  die 
Radschaale  wirkt,  so  kann  man  das  Gewicht 
des  Rades  und  die  oberen  Transmissions 
glieder  so  wählen,  dass  der  Zapfen  nur 
gering  beansprucht  wird.  So  ist  es  denn 


Thatsache,  dass  Nagel  senior  vor  20  Jahren 
Turbinen  eingebaut  hat,  die  noch  heute  mit 
dem  ersten  Zapfen  und  der  ersten  Spur 
arbeiten,  an  denen  noch  nicht  die  geringste 
Reparatur  bisher  vorkam. 

Die  Centrifugalpum pen  sind  nach  der 
von  N.  &  K.  aufgestellten  Theorie  construirt 
und  heben  das  "Wasser  mit  Leichtigkeit  auf 
bedeutende  Höhen,  während  die  bisher  im 
Handel  erschienenen  Pumpen  eine  Förder¬ 
höhe  von  ca.  40  Cm.  erreichen. 

Die  sonst  allgemein  angewandten  aber 
starken  "Widerstand  bietenden  Bodenventile 
im  Saugrohr  sind  an  beiden  Pumpen  nicht 
angebracht.  Die  Manipulation  des  Anfüllens 
der  Pumpe  bewirken  ganz  einfache  soge¬ 
nannte  Ejectionsapparate,  welche  von  N.  &K. 
speciell  für  diesen  Zweck  construirt  durch 
Schaffer  &  Budenberg  in  Buckau  seit  Jahren 
in  den  "Welthandel  gebracht  wurden.  Das 
Druckrohr  wird  dabei  durch  eine  einfache 
beim  Arbeiten  der  Pumpe  keinen  hydrau¬ 
lischen  Widerstand  bietende  Klappe  ge¬ 
schlossen.  Ist  das  Wasser  durch  die  luft- 
verdünnende  Wirkung  der  Ejections- Apparate 
bis  über  das  Pumpenrad  gehoben,  so  wird 
dasselbe  in  Gang  gesetzt  und  arbeitet 
sofort  mit  vollem  Wasser. 

Diese  entweder  durch  Dampf  oder  Wasser 
gespeisten  Ejectionsapparate  verrichten  auch 
bei  Heberöhren,  wenn  an  der  höchsten  Stelle 
angebracht,  ausserordentlich  gute  Dienste, 
indem  sie  die  sich  daselbst  ansammelnde 
Luft  fortwährend  entfernen. 

Der  arbeitenden  Reactionsturbine  ent¬ 
gegengesetzt  steht  eine  Partialturbine  von 
2,i  m.  äusserem  Durchmesser,  das  einzige 
von  den  Herren  ausgestellte  Object,  welches 
nicht  im  Betrieb  vorgeführt  werden  kann. 

Als  Actions-Turbine  construirt  muss 
dieselbe  über  Unterwasser  arbeiten  und  wird 
nur  da  angewandt,  wo  bei  hohen  Gefällen 
und  sehr  wenig  verändertem  Unterwasser 
der  durch  über  Wasser  Legen  entstehende 
Gefälls vertust  nur  einen  sehr  geringen  Pro¬ 
centsatz  der  absoluten  Kraft  ausmacht. 

Die  Wasserregulirung  bei  dieser  Tur¬ 
bine  wird  durch  Verstellung  des  Leit¬ 
schaufelapparates  bewirkt.  Dieser  besteht 
aus  einem  ringförmigen,  den  Turbineneinlauf 
conccntrisch  und  dicht  umsch liessenden,  die 
Leitscliaufeln  enthaltenden,  aus  zwei  gleichen 
Tlieilen  zusammengeschraubten  Ring. 

In  den  Turbineneinlauf  sind  da,  wo  ihn 
der  Leitschaufelapparat  umschliesst,  zwei 
gegenüberstehende  gleich  grosse  rectangu- 
lärc  Abflussöffnungen  angebracht.  Man 
hat  es  nun  durch  Drehen  des  Leitschaufel¬ 
apparates  mittelst  Zahnsegment  und  Ge¬ 
triebe  in  der  Hand,  beliebig  viele  Leitschau¬ 
feln  gleichzeitig  auf  beiden  Seiten  vor  diese 
Ausflussöffnungen  zu  schieben,  derart,  dass 
mit  2,  4,  6,  8  .  .  .  geöffneten  Leitschaufeln 
gearbeitet  werden  kann. 

Nicht  unerwähnt  können  wir  es  lassen, 
dass  die  Herren  N.  &  K.  die  Laufräder  ihrer 
Partialturbinen  weder  nach  aussen  erweitern 
noch  Luftlöcher  in  den  Kränzen  aubringen, 
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sondern  die  Schaufeln  so  construiren,  dass 
überall  die  berechneten  Querschnitte  vor¬ 
handen,  somit  das  Wasser  beim  Durch¬ 
strömen  die  Canäle  ganz  ausfüllt  und  nicht, 
wie  bei  den  Girard-T urbinen  seinen  Weg 
wählen  kann.  Das  Wasser  verlässt  somit 
die  Partial- Turbinen  von  N.  &  K.  voll¬ 
ständig  geschlossen.  Indem  diese  Herren 
an  der  Hand  der  Wissenschaft  Leit-  und 
Laufradzellen  auf  das  Genaueste  formen, 
erreichen  sie  entschieden  günstigere  Resul¬ 
tate,  wie  die  Girard-T  urbinen  sie  liefern. 

Eine  Partialturbine  mit  horizontaler  Axe 
von  l,i  m.  äusserem  Diamtr.  führt  unseine 
Turbine  für  hohe  Gefälle  und  geringere 
Wassercjiiantitäten  vor,  wie  dieselbe  in  der 
Fabrik  vollständig  zusammengesetzt,  an  Ort 
und  Stelle  nur  auf  ein  kleines  Fundament 
gesetzt  und  mit  dem  Oberwasser  durch 
Rohrleitung  verbunden,  direct  benutzt  werden 
können. 

Eine  weitere  Partialturbine  von  0,55  äusse¬ 
rem  Durchmesser,  horizontaler  Axe,  dreh¬ 
barem  Leitschaufelapparat  und  radialem 
Schaufelnregulator,  mit  der  vorigen  Turbine 
symmetrisch  gestellt,  zeigt  uns  einen  Regu¬ 
lirapparat,  der  durch  das  aus  der  Turbine 
ausströmende  Wasser  bewegt  wird. 

Das  Turbinenrad  ist  von  einem  mit  ra¬ 
dialen  Schaufeln  versehenen  Rädchen  um¬ 
geben  und  dieses  ist  durch  Uebersetzung 
mit  dem  Leitschaufelapparate  verbunden, 
so  dass  beim  Drehen  des  Rädchens  nach 
der  einen  oder  anderen  Seite  sich  die  Leit¬ 
schaufeln  öffnen  oder  schliessen. 

Da  nur  bei  normalem  Gange  der  Tur¬ 
bine  das  Wasser  radial  ausströmt,  so  muss 
bei  nicht  normaler  Umdrehungsanzahl  das 
ausströmende  Wasser  gegen  die  eine  oder 
andere  Seite  der  radialen  Schaufeln  des 
Rädchens  wirken  und  das  Rad  nach  der 
einen  oder  anderen  Richtung  in  Umdrehung 
versetzen ,  somit  durch  den  Leitschaufel¬ 
apparat  Wasser  zugeben  oder  abnehmen. 
Das  Rädchen  wird  in  um  so  schnellere  Um¬ 
drehung  versetzt,  je  weiter  die  Geschwindig¬ 
keit  des  Turbinenrades  von  der  normalen 
abweicht. 

Durch  einen  auf  die  Betriebsriemscheibe 
gelegten  Bremszaum,  der  leicht  verschieden 
stark  beansprucht  werden  kann,  wird  der 
Regulator  in  der  anschaulichsten  Weise  vor¬ 
geführt.  Noch  einen  interessanten  Apparat 
führen  uns  die  Herren  Nagel  &  Kaemp  vor. 
Es  ist  dies  der  sogenannte  Wassersaug¬ 
apparat  zum  Trockenlegen  von  Turbinen¬ 
kammern,  Baugruben  und  zur  Gefälls- 
erhöhung  für  Turbinen  und  Wasserräder 
bei  eintretendem  Hochwasser.  Dieser  Ap¬ 
parat  vereinigt  Motor  und  Arbeitsmaschine 
ohne  aber  irgend  einen  beweglichen  Theil 
zu  haben,  der  sich  beim  Gebrauch  ab  nützen 
könnte.  Es  kann  dieser  Apparat  das  Wasser 
nicht  über  Oberwasser  heben  und  lässt 
Saug-  und  Druckwasser  gemeinschaftlich 
abfliessen. 

Da  der  Betrieb  mit  diesem  Apparate 
nichts  kostet,  wenn  derselbe  einmal  auf¬ 


gestellt  ist,  so  ist  seine  Anwendung  in  be¬ 
stimmten  Fällen  ganz  unersetzlich.  Wie 
uns  versichert  wird,  kann  mit  diesemApparate 
ein  Nutzeffect  von  über  40°/)  erreicht  werden, 
wenn  Saughöhe  zur  Druckhöhe  sich  verhält 
wie  2:1.  Dies  entspräche  einem  Nutz¬ 
effecte  von  0.63$)  für  jede  einzelne  Ma¬ 
schine,  ein  in  der  That  recht  befriedigendes 
Resultat.  Den  Herren  Nagel  &  Kaemp  ist 
von  der  internationalen  Jury  das  Ehren¬ 
diplom  zuerkannt  worden. 

Der  Civilingenieur  Walter  Zuppin- 
ger  aus  Ravensburg  (Württemberg)  be¬ 
kannt  durch  die  seiner  Zeit  construirten 
Tangentialräder  für  sehr  hohe  Gefälle  und 
äussere  Beaufschlagung  führt  uns  in  Zeich¬ 
nungen  einige  früher  ausgeführte  hydrau¬ 
lische  Motoren  vor. 

1)  Eine  Jonval  Reactionsturbine  für 
höhere  Gefälle  mit  Entlastungsapparat  für 
den  Zapfen  und  Aufstellungsart  mit  Mini¬ 
mum  von  Wasserverlust  für  ein  Gefälle  von 
10,5  m.  bei  einem  Wasserconsum  von  3000  Liter 
pro  Secunde  also  bei  75  °/0  Nutzeffect  der 
Turbine  315  Pferde  effectiv. 

Der  Entlastungsapparat  für  den  Zapfen 
besteht  aus  einer  am  oberen  Theile  der 
Turbinenwelle  dichtbefestigten,  mit  derselben 
rotirenden,  starken  gusseisernen  Scheibe,  an 
deren  Rand  ein  schwacher  schmiedeeiserner 
Blechring  mit  Lederscheibe  belegt  befestigt 
ist.  Diese  Scheibe  passt  genau  in  den 
oberen  Theil  des  die  Turbine  umgeben¬ 
den  Cylinders  und  ist  dicht  über  dem 
zu  diesem  Cylinder  führendem  Zuflussrohre 
angebracht.  Ein  oberhalb  dieser  rotirenden 
Platte  vom  Deckel  des  Cylinders  bis  in  das 
Saugrohr  führendes,  mit  Drosselklappe  ver¬ 
sehenes  Rohr  führt  das  entweichende  Wasser 
ab  und  soll  bei  nicht  zutreffender  Berech¬ 
nung  der  Grösse  der  rotirenden  Platte  den 
Druck  oberhalb  derselben  reguliren. 

Bei  richtiger  Grösse  und  Anordnung  der 
Scheibe  hat  man  es  in  der  Gewalt,  das  Ge¬ 
wicht  des  Turbinenrades  mit  Transmissions¬ 
gliedern,  vermehrt  um  den  auf  das  Turbinen¬ 
rad  wirkenden  Wasserdruck,  auszubalanciren. 

Um  bequem  zum  Zapfen  gelangen  zu 
können,  hat  der  Constructeur  das  Saugrohr 
erweitert  und  einen  Cylinder  in  denselben 
eingeschoben,  welcher  das  Spurlager  äuf- 
nimmt.  Zur  grösseren  Sicherheit  besteht 
die  Spur  noch  aus  mehreren  über  einander 
liegenden  rotirenden  Stahlcylindern. 

(Schluss  folgt.) 


Nähmaschinen  auf  der  Ausstellung. 

X. 

Nussey;&:  Pilling. 

Unter  den  englischen  Nähmaschinen¬ 
fabriken,  die  auf  dieser  Ausstellung,  wenn 
auch  in  geringer  Anzahl  erschienen,  doch 
sämmtlich  beweisen,  dass  der  Nähmaschinen¬ 
bau  in  England  neuerdings  eifrig  gepflegt 
wird,  finden  wir  eine  Maschine  „Family, 
Lock-Stitch,  Silent  Shuttle"  mitbenannt  von 


Nussey  &  Pilling,  Park  Works,  Park  Lane, 
Leeds,  —  welche  eine  sorgsam  durchdachte 
und  erwähnenswerthe  Construction  hat.  Der 
Constructeur  ist  von  dem  Gesichtspunkt 
ausgegangen,  alle  Zahnräder  zu  vermeiden, 
ebenso  viele  Wellen.  In  diesem  Streben 
war  die  englische  Maschine  „Tudor“  eine 
Vorläuferin  der  jetzigen  Construction.  Die 
vorliegende  Maschine  enthält  gegenüber  der 
Tudor  eine  Reihe  weiterer  Verbesserungen. 
Besonders  treffen  dieselben  den  Antrieb  und 
die  Bewegung  des  Nadelführers.  Man 
wird  wissen,  in  welcher  verschiedenen  Weise 
die  verschiedenen  Perioden  der  Nadelbe¬ 
wegung  bei  Singer,  Howe,  Wheeler  und 
Wilson  etc.  hervorgebracht  werden,  bald 
durch  Schleifbogen  und  Curven,  bald  durch 
Curvennuten,  bald  durch  Excenter  u.  s.  w. 
Bei  der  Maschine  von  N.  u  P.  ist  diese 
Nadelbaum  bewegung  durch  eine  Art  Parallel¬ 
mechanismus  bewirkt.  Man  denke  sich  zwei 
Stangen  [parallel  in  einem  Abstande  von 
gleicher  Grösse  wie  die  Länge  der  Stangen 
in  zwei  andern  Stangen,  welche  die  3.  und 
4.  Seite  des  Parallelogramms  bilden,  deren 
1.  und  2.  Seite  die  erstgenannten  Stangen 
A  und  B  sind,  eingelagert.  Das  so  ge¬ 
bildete  Parallelogramm  ist  feststehend  in 
sich  und  mit  einer  Nabe,  -welche  im  Schnitt¬ 
punkte  der  Diagonale  liegen,  auf  die  Axe 
des  Triebrades  aufgeschoben.  Die  obere 
Stange  a  wird  von  einer  Hülse  umfasst,  die 
mit  dem  kürzeren  Arm  des  Hebels  ver¬ 
bunden  ist,  der  am  Ende  seines  längeren 
Armes  den  Nadelbaum  fasst.  Die  Hülse 
an  A  ist  auf  A  verschiebbar.  Die  untere 
Stange  B  ist  ebenfalls  von  einer  beweglichen 
Hülse  umfasst,  welche  durch  Hebelverbin¬ 
dungen  mit  den  Schiffchentreiber  in  Ver¬ 
bindung  steht.  Bei  Rotation  der  Axe  wird 
das  Parallelogramm  um  einen  Viertel-Kreis 
gedreht  und  oscillirt  also  zurück  und  vor¬ 
wärts,  wrobei  natürlich  die  mit  demselben 
verbundenen  Theile  der  Bewegung  folgen. 
Man  wird  aber  finden,  dass  da  alle  diese 
Verbindungen  keine  starren  sind,  sondern 
durch  die  in  gewissen  Grenzen  verschieb¬ 
baren  Befestigungspunkte  ungemein  nach¬ 
giebig  sind,  die  Bewegung  der  arbeiten¬ 
den  Theile  sanft  und  weich  wird.  Die 
Fadenführung  und  Spannung  ist  sehr  gut 
durchgeführt.  Wir  können  die  obige  Füh¬ 
rung  sehr  wohl  als  ein  kinomatisches  Kunst¬ 
stück  bezeichnen.  Die  Bewegung  beweg¬ 
licher  Punkte  in  einer  Verticalebene  des 
Parallelogramms  wird  in  einer  Horizontal¬ 
ebene  nutzbar  gemacht  für  die  Schiffchen¬ 
bewegung  und  in  einer  zu  diesen  beiden 
Ebenen  senkrechten  Vertikalebene  für  die 
Perioden  des  Stiches.  —  Was  die  specielle 
Ausführung  der  Maschine  anlangt,  so  heben 
wir  die  sorgfältige  Arbeit  hervor.  Hierfür 
ist  zumal  die  Einfügung  des  Pressfusses  zu 
beachten.  Der  Pressfuss,  wechselnd  für  die 
diversen  Zwecke,  wird  seitlich  in  einen 
Schlitz  am  untern  Ende  des  Halters  einge¬ 
fügt,  der  nach  obenhin  eine  Curvenaus- 
schweifung  enthält.  Nach  Einschieben  des 
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Pressfusses  wird  eine  Mutter  darüber  ge¬ 
schraubt,  welche  den  Pressfuss  nun  mit¬ 
umfasst  und  stabil  hält.  Auch  die  Be¬ 
wegung  des  Vorrückers  ist  gut  angeordnet. 
—  Im  Vergleich  zu  vielen  der  ausgestellten 
Nähmaschinen,  die  lediglich  imitirt  sind  und 
ängstlich  ohne  jede  Verbesserung  nachge¬ 
baut  wurden,  zeichnet  sich  die  Maschine 
von  Nussey  &  Pilling  aus  durch  neue  Ver¬ 
besserungen  und  gründliche,  selbstständige 
Gedanken  und  Combinationen  enthaltende 
Durcharbeitung.  — 

X. 

Faltenapparat  von  Robert  Steiner. 

(Mit  Abb.) 

Dieser  Apparat,  ausgestellt  von  dem 
Erfinder  und  unter  anderm  Namen  von  der 


Stoff  so  in  den  Apparat,  dass  das  vorher 
genähte  Säumchen  aufrecht  stehend  knapp 
an  der  untern  Faltenführung  liegt  und 
schliesse  die  Faltenführung  B  wieder  zu. 
Man  achte  darauf,  dass  das  vorher  genähte 
Säumchen  immer  aufrechtstehend  durch  die 
Führung  läuft  und  dass  sich  dasselbe  nie¬ 
mals  nnter  die  Säumchenleitung  zieht.  Alle 
weitern  Falten  werden  ebenso  eingelegt  und 
von  dem  Apparat  selbst  gebogen.  Man 
nehme  immer  zwei  Stück  Stoff,  damit  man, 
während  dem  das  eine  genäht  wird,  das 
andere  ausstreifen,  und  an  das  bereits  zu 
Ende  genähte  Stück  Stoff  anschliessen  (oder 
anstickeln)  kann,  und  daher  die  Maschine 
nicht  still  zu  stehen  braucht.  . 

Breite  Falten  nähen.  Man  stelle  die 
Führung  auf  2  3  4,  indem  man  die  zwei 
Schrauben  etwas  lockert,  und 
schraube  dieselben ,  nachdem 
man  die  Führung  gestellt  hat, 
wieder  fest.  Das  Lineal  D  wird 
bei  der  ersten  breiten  Falte  auf 
dieselbe  Nr.  gestellt.  Bei  der 
zweiten  gleich  breiten  Falte  wird 
die  Führung  auf  die  doppelte  Nr. 
gestellt,  der  Apparat  und  das 
Lineal  bleiben  unverändert.  Die 
Zunge  E  wird  nach  links  gestellt, 
damit  sich  die  breite  Falte  nicht 
hemmen  kann. 

Zwischenraum.  Will  man  den  Zwischen¬ 
raum  grösser  haben,  so  schiebe  man  die 
Führung  etwas  zu  sich,  —  kleiner,  von  sich. 

Das  Aufhebungsplattei  C  wird  bei  schma¬ 
len  Falten  zu  sich,  bei  breiten  Falten  von 
sich  geschoben. 

Die  Adresse  des  Erfinders  fügen  wir 
hier  an:  Robert  Steiner,  Mechaniker  in 
Graz,  Steiermark. 


Firma  Baer  &  Rempel  in  Bielefeld,  wo  der 
Erfinder  früher  angestellt  war,  gehört  zu 
den  wenigen  neuen  Nähmaschinenapparaten 
der  Ausstellung.  Der  Apparat  hat  sich  von 
Seiten  der  Nähmaschinenfabrikanten  vieler 
Aufmerksamkeit  zu  erfreuen  gehabt.  Wir 
geben  hier  Abbildung  und  Anleitung  zu 
seiner  Anwendung. 

Der  Apparat  wird  einfach  wie  der  ver¬ 
stellbare  Säumer  bei  Schlitz  1  mit  Kopf¬ 
schraube,  und  bei  Schlitz  2,  worauf  die 
Beilegscheibe  3  gegeben  wird,  mit  der  kleinen 
Nähmaschinenplattenschraube  befestigt. 

Schmale  Falten  nähen.  Der  Apparat 
wird  knapp  an  den  Stahlfuss  und  die  Fal¬ 
tenführung  auf  Nr.  1  gestellt.  Die  erste 
Falte  wird  mit  der  Hand  gebogen.  Beim 
Einlegen  des  Stoffes  öffne  man  die  Falten¬ 
führung  B,  indem  man  den  Hebel  A  zu 
sich  schiebt,  führe  den  Stoff  bis  zur  Nadel 
und  schliesse  die  Faltenführung  B  wieder 
zu,  indem  man  den  Hebel  A  von  sich 
schiebt,  und  nähe  ohne  den  Stoff  zu  halten 
durch;  sodann  streife  oder  kratze  man  das 
bereits  genähte  Säumchen  gut  aus,  öffne 
die  Faltenführung  B  wieder  und  bringe  den 


Continuirlicher  Brennapparat, 

von  Otto  Pohlmann  in  Halberstadt. 

Auf  der  Ausstellung  in  Moskau  nahm 
der  neue  continuirlich  arbeitende  Brenn- 
Apparat  zur  Verarbeitung  dicker  Kartoffel-, 
Getreide-  und  Melasse-Maische  von  Otto 
Pohlmann  in  Halberstadt  sehr  viel  Auf¬ 
merksamkeit  bei  den  Interessenten  in  An¬ 
spruch.  Eine  Zeichnung  dieses  Apparates 
ist  auch  in  Wien  ausgestellt  und  bedauern 
wir,  dass  der  Fabrikant  es  unterlassen  hat, 
den  trefflichen  Apparat  in  Modell  oder  na¬ 
türlicher  Grösse  vorzuführen.  Der  Apparat 
treibt  pro  Stunde  1500  Quart  Maische  rein 
ab  und  liefert  einen  Spiritus  zwischen  84  bis 
88  °/>  Tr.  auf  dem  Fasse.  Das  Gewicht  des 
Apparates  beträgt  45 — 50  Ctr. 

Behufs  Beurtheilung  dieses  Apparates 
halten  wir  uns  an  das  Urtheil  practischer 
Brennereibesitzer  und  an  das  Urtheil  des 
Dr.  Breidenstein.  Alle  diese  sind  über  die 
Zweckmässigkeit  des  Pohlmann’schen  Appa¬ 
rates  ganz  einig.  Letzterer  sagte: 

Unter  den  in  neuerer  Zeit  empfohlenen, 
verbesserten  Brenn-Apparaten  nimmt  un- 


streitig  der  von  dem  Kupferschmiedemeister 
Otto  Pohlmann  zu  Halberstadt  con- 
struirte  Apparat  seiner  Einfachheit,  Brauch¬ 
barkeit  und  Wohlfeilheit  halber  eine  her¬ 
vorragende  Stelle  ein.  Derselbe  ist,  wie 
die  beigefügte  Zeichnung  erkennen  lässt, 
ein  Colonnen- Apparat  von  30'  Höhe,  welcher 
aus  zwei  Colonnen  besteht,  von  denen  die 
untere  die  Stelle  der  Blase  und  die  obere 
die  des  Dephlegmators  vertritt.  Die  Ein¬ 
fachheit  seiner  Einrichtung  macht  es  mög¬ 
lich,  durch  continuirliche  Destillation  ganz 
eoncentrirte  Kartoffel-  und  Getreide- ,  so 
wie  auch  Melasse-Maische  in  kürzester  Zeit 
nach  Belieben  83 — 92  procentigen  Spiritus 
zu  ziehen.  Bei  der  Vermeidung  fast  aller 
Hähne  und  Ventile  an  dem  Apparate  ist 
ein  Spiritus- Verlust  unmöglich,  und  ver¬ 
gleichende  Versuche  mit  den  alten  Appa¬ 
raten  ergaben  in  Folge  dessen  hinsichtlich 
der  Ausbeute  durch  den  neuen  V3 — 7s 
per  Quart  Maischraum  Spiritus  mehr.  Ein 
Maischreservoir,  sowie  Vorwärmer  sind  bei 
diesem  Apparate  nicht  erforderlich,  indem 
die  Maische  durch  die  Pumpe  fortwährend 
aus  den  Gährbottigen  durch  den  Füllstutzen 
in  den  Apparat  gehoben  wird,  während  die 
Schlempe,  nachdem  sie  sich  nur  kurze  Zeit 
in  dem  Apparate  aufgehalten  hat,  vollständig 
abgetrieben  durch  das  Ablassrohr  continuir- 
lich  in  ein  Montejus  abläuft,  von  wo  aus 
sie  nach  den  Ställen  weitergedrückt  werden 
kann.  Bei  regelmässigem  Betriebe  werden 
auf  diese  Weise  pro  Stunde  1500  Quart 
Maische  rein  abgetrieben.  Da  der  Apparat 
nur  3  Fuss  Durchmesser  hat,  so  reichen 
zu  einer  Aufstellung  selbst  die  beschränk¬ 
testen  Räumlichkeiten  aus.  Die  grössten 
Vorzüge  dieses  Apparates  sind  aber  die 
damit  verbundene  bedeutende  Ersparniss  an 
Brennmaterial  and  Kühlwasser.  Bei  An¬ 
wendung  erdiger  Braunkohle  des  Halber¬ 
städter  Reviers  wurden  30  %  erspart,  und 
zur  Kühlung  des  die  Becken  vertretenden 
Kondensators  sind  pro  Stunde  nur  1000  Quart 
Wasser  von  8°  erforderlich.  Die  einfache 
Gonstruction  des  Apparates  lässt  so  leicht 
keine  Störung  des  Betriebes  zu,  und  sollte 
wirklich  einmal  z.  B.  in  Folge  fremder 
Gegenstände,  welche  mit  der  Maische  in 
den  Apparat  gelangt  sind,  eine  Verstopfung 
desselben  cintreten,  was  der  Regulator 
sogleich  anzeigt,  so  lässt  sich  das  Hinderniss 
ohne  lange  Unterbrechung  des  Betriebes 
mit  Leichtigkeit  beseitigen,  da  jede  Section 
der  Coloune  mittelst  der  daran  angebrachten 
hermetischen  Messing-Verschlüsse  schnell 
und  leicht  zugänglic  h  ist.  Nach  beendigter 
Destillation  wird  der  ganze  Apparat  einfach 
durch  Hindurchiliessenlassen  von  kaltem 
Wasser  gereinigt. 

Auf  dem  Gute  Röderhof  bei  Halberstadt 
ist  in  der  Brennerei  des  Herrn  Amtmann 
Hahn  schon  seit  längerer  Zeit  ein  solcher 
Apparat  zur  vollen  Zufriedenheit  des  Be¬ 
sitzers  in  Thätigkeit,  und  hat  der  Unter¬ 
zeichnete  sowohl  durch  eigene Ueberzeugung, 
wie  auch  unterstützt  durch  die  freundlichen 
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Mittheilungen  des  Herrn  Amtmann  Hahn 
über  die  Leistungen  des  neuen  Apparates 
folgende  Erhebungen  gemacht:  In  der 
Brennerei  des  Gutes  Röderhof  werden  täg¬ 
lich  4  Bottige  a  3075  Quart  gebrannt.  Ein¬ 
gemaischt  werden  täglich  10  Wispel  Kar¬ 
toffeln  mit  572  Scheffel  Gerstenmalzschrot. 
Die  tägliche  Brennzeit  dauert  10  Stunden. 
Es  werden  gezogen  937 — 10  %,  und  der 
Spiritus  ist  bis  auf  0  Grad  abgetrieben,  auf 
dem  Fasse  87  74  procentig.  Zur  Kühlung 
des  Condensators  werden  pro  Stunde  1000 
Quart  Wasser  von  8°  verbraucht.  Die 
Brennmaterial-Ersparniss  beträgt  30  $>.  Die 
Schlempe  ist  vollkommen  alkohol-  und 
fuselfrei  und  hat  sich  stets  als  ein  gesundes 
Viehfutter  bewährt. 


Feuerungsanlagen  und  Dampfkessel. 

(Fortsetzung.) 

Was  Form  und  Grösse  des  Verbrennungs¬ 
raume  s  anlangt,  so  ist  allgemein  der  Ge¬ 
sichtspunkt  aufzustellen,  dass  man  der 
Flamme  Raum  und  Zeit  zu  ihrer  vollstän¬ 
digen  Entwickelung  geben  soll,  und  dass 
sie  nicht  zu  frühe  abgekühlt  werde.  Man 
sorge,  dass  das  frische  Brennmaterial  auf 
dem  vorderen  Rostende  aufgegeben  wird, 
so  dass  die  aus  demselben  sich  entwickeln¬ 
den  Gase  über  das  in  voller  Gluth  befind¬ 
liche  Material  der  hinteren  Rosthälfte  weg¬ 
streichen  müssen,  und  dabei  vollständig  zur 
Verbrennung  kommen.  Je  h öh er  di e  T e  m- 
peratur  im  hinteren  Theile  des  Ver¬ 
brennungsraumes  gehalten  wird,  j e  voll¬ 
ständiger  die  auf  der  vorderen  Rosthälfte 
gebildeten  und  mit  Luft  gemengten  Gase 
in  dieser  hohen  Temperatur  verbrennen,  je 
weniger  überschüssige  Luft  durch  den  Rost 
tritt,  desto  vortheilhafter  ist  die  Verbrennung. 
Eine  solche  Verbrennung  geschieht  ziemlich 
rauchfrei.  Ein  Feuerherd,  der  lediglich 
darauf  berechnet  ist,  rauchfrei  zu  verbren¬ 
nen,  ist  der  richtigen  Ausnützung  des  Brenn¬ 
materials  nachtheilig,  besonders  wenn  diese 
rauchfreie  Verbrennung  durch  übermässigen 
Luftzutritt  befördert  werden  soll. 

So  wie  die  Rücksichten  auf  die  Wärme¬ 
bildung,  welche  lediglich  Sache  des  Feuer¬ 
herdes  ist,  schon  massgebend  waren  für 
einzelne  Abmessungen  und  Grössenverhält¬ 
nisse  des  Kessels,  so  bestimmt  jetzt  umge¬ 
kehrt  aber  auch  die  Rücksicht  auf  die  Wärme¬ 
aufnahme,  welche  lediglich  Sache  des  Kes¬ 
sels  ist,  wieder  einzelne  Punkte  für  den 
Herd.  Für  die  Wärmeaufnahme  in  den 
Kessel  ist  derjenige  Herd  und  Rost  am 
vort liedhaftesten,  der  einem  möglichst 
grossen  T heil  der  Kesseloberfläche 
das  gl  übend  e  Brennmaterial  auf  mög¬ 
lich  st  g  r  0  s  se  r  Fläch  e  di  r  e  ct  un  d  s  e  n  k- 
recht  gegenüberlegt,  so  dass  die 
strahlende  Wärme  voll  auf  den  Kes¬ 
sel  einwirken  kann.  ^  Sogenannte  Vor¬ 
feuerungen,  bei  denen  der  Rost  vor  dem 
Kessel  in  einem  von  feuerfesten  Steinen  ge- 
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bildeten  Gewölbe  liegt,  in  welchem  dann 
allerdings  sehr  hohe  Temperatur  und  voll¬ 
ständige  Verbrennung  erzielt  wird,  sind  zu 
verwerfen,  und  zwar  desshalb,  weil  die 
strahlende  Wärme  nicht  auf  den  Kessel 
einwirken  kann,  und  weil  das  feuerfeste 
Gewölbe ,  welches  direct  erhitzt  wird,  unter 
allen  Umständen,  sowohl  durch  Leitung  als 
durch  Strahlung  nach  aussen  Wärme  abgiebt, 
welche  eben  dem  Kessel  verloren  geht. 

Die  Nichtbeachtung  vorstehender  Punkte 
bei  verschiedenen  Kesselsystemen  ist  Schuld 
daran,  dass  die  Kessel,  welche  zum  Tlieil, 
was  Form  und  Grösse  der  Heizfläche  an¬ 
langt,  wahrhaft  verschwenderisch  ausge¬ 
stattet  sind,  in  ihren  Leistungen  sowohl 
in  ökonomischer  Hinsicht,  als  auch  bezüg¬ 
lich  der  absoluten  Menge  des  producirten 
Dampfes ,  hinter  ganz  einfachen  Kesseln 
mit  äusserer  Feuerung  Zurückbleiben.  Die 
Anlage  eines  solchen  Kessels,  bei  dessen 
Construction  blos  auf  Heizfläche  Rücksicht 
genommen  wurde,  ist  desshalb  Capitalver- 
schwendung. 

Hinsichtlich  der  Fähigkeit,  die  auf  dem 
Herd  entwickelte  Wärme  aufzunehmen,  sind 
richtig  angeordnete  Kessel  mit  innerer 
Feuerung  den  Kesseln  mit  äusserer  Feuer¬ 
ung  unbedingt  überlegen.  Dass  dieses  viel¬ 
fach  angezweifelt  wird,  und  dass  in  vielen 
Fällen  Kessel  mit  äusserer  Feuerung  bessere 
Resultate  geben,  ist  darin  begründet,  dass 
bei  Kesseln  mit  innerer  Feuerung  viel  häu¬ 
figer  gegen  die  richtige  Form  und  Grösse 
des  Rostes  und  des  Verbrennungsraumes 
gefehlt  ist,  als  bei  äusserer  Feuerung.  Mei¬ 
stens  ist  der  Verbrennungsraum  zu  be¬ 
schränkt,  der  Rost  ist  zu  lang  und  die  Rost¬ 
fläche  doch  zu  klein,  das  Feuer  wird  zu 
rasch  abgekühlt  und  die  Wärmeerzeugung 
ist  desshalb  mangelhaft  —  und  da  kann 
der  Kessel  sonst  so  vollkommen  sein  als 
er  will,  er  giebt  doch  schlechte  Resultate.  — 

An  jedem  Kessel  soll  der  Feuerherd  so 
angebracht  sein,  dass  zunächst  diejenigen 
Theile  des  Kessels,  in  welchen  das  Wasser 
schon  vollständig  die  Dampftemperatur  hat, 
der  Einwirkung  des  Feuers  ausgesetzt  sind, 
und  dass  die  Feuergase  erst  in  dem  Masse, 
wie  sie  kühler  werden,  auch  mit  immer 
kälteren  Stellen  des  Kessels  in  Berührung 
kommen.  Das  Speisewasser  soll  also  an 
der  Stelle  in  den  Kessel  eintreten,  an  wel¬ 
cher  die  Feuergase  denselben  verlassen. 
Ist  das  Speisewasser  durch  abziehende 
Dämpfe  schon  nahezu  auf  100°  Cels  vor¬ 
gewärmt,  so  wird  ein  gesonderter  Vor¬ 
wärmekessel  keinen  ökonomischen  Vortheil 
mehr  bieten,  und  es  ist  in  diesem  Falle, 
besonders  bei  Kesseln  mit  innerer  Feuer¬ 
ung,  besser,  die  ganze  Heizfläche  in  den 
Hauptkessel  zu  legen.  Ist  dagegen  das 
Speisewasser  nur  wenig  vorgewärmt,  so 
nehme  man  den  Hauptkessel  ganz  so,  wie 
er  für  heisses  Speisewasser  recht  wäre  und 
gebe  demselben  in  dem  letzten  Feuerzuge 
vor  dem  Kamin  einen  Vorwärmer  bei,  wel¬ 
cher  1li  bis  höchstens  1/z  der  Kesselfläche 
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hat.  Dieser  Vorwärmer  ist  vermöge  seiner 
niedrigeren  Temperatur  noch  im  Stande, 
den  Heizgasen,  welche  an  den  heissen  Haupt¬ 
kessel  keine  Wärme  mehr  abgeben  würden, 
noch  Wärme  zu  entziehen.  Durch  diese 
Wärme,  welche  im  anderen  Falle  unbenutzt 
in  den  Kamin  abziehen  würde,  wird  das 
Speisewasser  vor  dem  Eintritt  in  den  Haupt¬ 
kessel  zur  Genüge  vorgewärmt.  Fehlerhaft 
ist  es  aber,  die  wohlfeiler  herzustellende 
Heizfläche  des  Vorwärmers  übermässig  zu 
vergrössern.  Es  werden  dadurch  erfahrungs- 
mässig  bl  os  Reparaturen  hervorgerufen, 
ohne  dass  merkliche  ökonomische  Vortheile 
erzielt  werden.  Man  findet  z.  B.  sehr 
häufig  derartige  übergrosse  V  or  wärmer  flächen 
bei  den  sogenannten  Gegenstromkesseln  mit 
äusserer  Feuerung.  Es  ist  aber  auch  eine 
bekannte  Calamität,  dass  derartige  Vorwär¬ 
mer,  besonders  bei  reinem  Speisewasser, 
in  ganz  ausserordentlicher  Weise  einer  in¬ 
nerlichen  Zerstörung  ausgesetzt  sind. 

Eine  weitere  Bedingung  zur  Erzielung- 
ökonomischer  Resultate  ist  eine  häufige  und 
sorgfältige  Reinigung  der  Kesseloberfläche 
und  der  Züge  von  Russ  und  Flugasche, 
und  des  Kesselinnern  von  Kesselstein.  Die 
dazu  erforderlichen  Einrichtungen  entspre¬ 
chen  ganz  früher  gestellten  Anforderungen, 
und  wurden  dort  schon  besprochen. 

Der  Dampfraum  soll  so  gross,  und  so 
geordnet  sein,  dass  der  abziehende  Dampf 
kein  Wasser  mitreisst,  denn  alle  Wärme, 
welche  uothwendig  war,  um  das  fortgerissene 
Wasser  auf  die  Dampftemperatur  zu  brin¬ 
gen,  ist  beinahe  vollständig  verloren.  Zu¬ 
dem  ist  bei  der  Verwendung  des  Dampfes 
dieses  mitgerissene  Wasser  häufig  Ursache 
von  grossen  Unannehmlichkeiten. 

Bei  einem,  in  richtigen  Verhältnissen 
angelegten  Kessel,  ist  es  ganz  zweckmässig, 
den  letzten  Feuerzug  über  den  Dampfraum 
hinzuleiten,  um  den  Dampf,  wenn  nicht  zu 
überhitzen,  so  doch  zu  trocknen.  Hat  aber 
der  Kessel  einen  Vorwärmer,  so  ist  es  feh¬ 
lerhaft,  den  Feuerzug  zuerst  zum  Vorwär¬ 
mer  und  dann  erst  über  den  Dampfraum 
zu  leiten.  Es  muss  der  Vorwärmer  ent¬ 
weder  über  den  Dampfraum  in  den  letzten 
Zug  hineingelegt  werden ,  oder  der  Zug 
muss  zuerst  über  den  Dampfraum  und  dann 
erst  zum  Vorwärmer  führen,  weil  die  Heiz¬ 
gase  durch  die  Vorwärmer  so  abgekühlt 
werden ,  dass  sie  dem  Dampfraum  eher 
Wärme  entziehen,  als  an  denselben  abge¬ 
ben  können. 

Wenn  bei  einer  Kesselanlage  ein  ge¬ 
wisser  Mehraufwand  von  Aufmerksamkeit 
und  Kapital  verwendet  wurde,  zu  dem 
Zwecke,  dass  möglichst  viel  Wärme  ent¬ 
wickelt  und  dem  Kessel  zugeführt  wird,  so 
ist  auch  noch  darauf  Bedacht  zu  nehmen, 
dass  nicht  ein  Theil  dieser  Wärme  wieder 
nutzlos  verloren  gehe. 

Kommt  man  in  ein  Kesselhaus,  welches 
einen  ziemlich  abgeschlossenen  Raum  bil¬ 
det,  so  findet  man  darin  meistens  eine  er¬ 
höhte  Temperatur,  trotzdem  der  Zug  durch 


die  Kesselfeuerung  einen  lebhaften  Luft¬ 
wechsel  im  Raume  hervorruft.  Die  Wärme, 
welche  zur  Erhöhung  der  Temperatur  der 
Luft  im  Kesselhaus  nothwendig  war,  wurde 
dem  Kessel  und  dessen  Einmauerung  ent¬ 
zogen.  Wollte  man  aber  einen  solchen 
Raum  durch  einen  Ofen  heizen,  so  wäre 
dazu  schon  ein  ziemliches  Quantum  Brenn¬ 
material  nothwendig.  Dasselbe  Quantum 
Brennmaterial  geht  aber  durch  Wärmever¬ 
luste  des  Kessels  verloren.  Es  soll  dess- 
halb  die  Einmauerung  der  Kessel  sehr  dick 


sich  zu  solchen  Umkleidungen  vorzüglich 
eignen  und  kann  die  Anwendung  derselben 
nicht  genug  empfohlen  werden. 

Die  eben  besprochenen  Wärme  Verluste 
betragen  20 — 25  %  der  vom  Kessel  über¬ 
haupt  nutzbar  gemachten  Wärme.  Es  lohnt 
sich  desshalb  schon,  zur  Minderung  dieser 
Verluste  Vorkehrungen  zu  treffen,  und  wenn 
damit  auch  eine  kleine  Erhöhung  der  Ka¬ 
pitalanlage  verknüpft  ist. 

Eine  Kesselanlage,  welche  den  vorste¬ 
hend  besprochenen  Anforderungen  entspricht, 


Genommen  werden  und  wo  möglich  aus 
zwei  getrennten  Schichten  bestehen.  Der 
Kessel  sei  oben  mit  Asche  gut  überlagert 
und  das  ganze  Mauerwerk  glatt  abgedeckt. 
Alle  freiliegenden  Theile  des  Kessels  und 
auch  die  Dampfleitungen  müssen  mit  schlech¬ 
ten  Wärmeleitern  gut  umhüllt  werden.  Es 
giebt  mehrere  Massen  im  Handel,  welche 


repräsentirt  von  selbst  die  vortheilhafteste 
K  apitalanlage.  Das  best  angelegte  Geld 
ist  dasjenige,  welches  man  einem  geschul¬ 
ten  und  zuverlässigen  Wärter  mehr  giebt, 
als  einem  gewöhnlichen  Taglöhner.  Sehr 
schlecht  angelegt  ist  das  Kapital,  welches 
zur  Anschaffung  eines  Kessels  verwendet 
wird,  der  blos  mit  Rücksicht  auf  eine  mög- 
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liehst  grosse  und  wohlfeile  Heizfläche  ge¬ 
baut  und  darnach  verkauft  wurde. 

Herr  Ingenieur  Ehrhardt  fügt  hinzu: 

Vorstehende  Abhandlung  soll  keine  An¬ 
leitung  zur  Construction  von  Dampfkesseln 
sein  —  eine  solche  lässt  sich  nicht  auf  einige 
Seiten  zusammendrängen.  Sie  soll  aber  dem 
Kesselbesitzer  Gelegenheit  geben,  sich  klar 
zu  machen,  auf  welche  Punkte  bei  Anschaffung 
und  beim  Betrieb  eines  Kessels  Rücksicht 
genommen  werden  muss,  und  soll  hauptsäch¬ 
lich  demMissbrauch  entgegenarbeiten,  dass  die 
Kessel  nur  nach  der  Grösse  ihrer  Heizfläche 
beurtheilt  und  gekauft  werden.  Man  findet 
Kesselanlagen,  welche  die  lächerlichsten 
Missverhältnisse  haben  und  mit  denen  der 
Eigenthiimer  doch  sehr  zufrieden  ist.  Geht 
man  der  Sache  auf  den  Grund,  so  stellt 
sich  heraus,  dass  der  Besitzer  den  Anfertiger 
des  Kessels  veranlasst e,  an  Stellen,  wo  sich 
dieses  wohlfeil  machen  liess,  die  Heizfläche 
in  einseitiger  Weise  übermässig  zu  ver- 
grössern.  Die  dadurch  entstehenden  Mehr¬ 
kosten  trägt  der  Besteller  meistens  'ausser¬ 
ordentlich  gern.  Der  so  zu  Stand  gekommene 
Kessel  leistet  genau  das,  was  er  ohne  die 
einseitige  Vergrösserung  auch  geleistet  hätte, 
aber  da  der  Eigenthümer  durch  seine  Zu- 
that  den  Kessel  verbessert  zu  haben  glaubt, 
lobt  er  denselben  so,  dass  derartige  Kessel- 
anlagen  von  unverständigen  Menschen  als 
Muster  betrachtet  und  nachgemacht  werden. 

Der  in  der  vorgeführten  Zeichnung  dar¬ 
gestellte  Dampfkessel  der  Dingler’schen 
Maschinenfabrik  ist  für  10  Atmosphären 
U oberd  ruck  construirt. 

Der  Kessel  ist  bestimmt  für  »Steinkohlen 
mittlerer  Qualität.  Dieselben  kommen  zur 
Verbrennung  auf  einem  feinstabigen  Roste 
mit  grosser  Fläche  in  sehr  geräumiger  Feuer¬ 
büchse,  welche  concentrisch  im  Unterkessel 
sitzt.  Die  Verbrennungsgase  durchziehen 
zunächst  ein  System  von  Feuerrohren  von 
70  mm.  äusserem  Durchmesser,  welches 
samint  der  Feuerbüchse  behufs  Reinigung 
oder  Reparatur  ausgezogen  werden  kann. 
Auf  ihrem  weiteren  Wege  umspülen  die 
Feuergasc  den  Unterkessel  öusserlich,  ziehen 
zwischen  dem  Unter-  und  Ober-Kessel,  und 
zwar  100  mm.  unter  der  tiefsten  Wasser¬ 
linie  nach  rückwärts,  um  dann,  nachdem 
sie  das  20  fache  der  Rostfläche  an  unter 
Wasser  stehender  Heizfläche  passirt  haben, 
den  Dampfraum  umhüllend  und  den  Dampf 
trocknend,  wieder  über  dem  Oberkessel  nach 
vorne  zu  ziehen.  Nachdem  die  Gase  also 
alle  wärmeren  Kesseltheile  umspült  haben, 
umziehen  sie  zuletzt  den  ganz  oben  auf- 
liegenden,  aus  Schmiedeisenrohren  bestehen¬ 
den  Vorwärmer,  welcher,  weil  er  vom  käl¬ 
teren  Speisewasser  durchzogen  wird,  ira 
Stande  ist,  den  letzten  Rest  ausnützbarer 
Wärme  aufzunehmen. 

In  der  Figur  bedeuten: 

SA  Speiserohr; 
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S  Speiseabsperr-  und  Rückgangsventil 
vor  dem  Vorwärmer; 

U  Uebergangsrohr  vom  V orwärmer  zum 
Kessel ; 

R,  Hauptrückgangsventil  am  Kessel; 

WV  Wechselventil,  um  den  Vorwärmer 
während  des  Betriebes  ausschalten 
und  direct  in  den  Kessel  speisen  zu 
können ; 

W,  W  Wasserstandsgläser ; 

MW  mittleren  Wasserstand: 

R  S  W  Schwimmervorrichtung  zur  Selbst¬ 
regulirung  des  Wasserstandes; 

SAB  Schlammablassventile ; 

S  V  Sicherheitsventile ; 

M  Manometer; 

C  Controlmanometerhahn ; 

A  Dampfeinlassventil  zur  IDampfrohr- 
leitung ; 

D  A  Dampfablass  ins  Freie;  I 

Th  Thüren  zur  Besichtigung  und  Reini¬ 
gung  des  Kessels. 

Diese  Kesselconstruction  bietet  folgende 

Vortheile: 

1)  Sehr  vollständige  Ausnützung  des  Brenn¬ 
materiales,  bedingt  durch  einen  guten 
Feuerherd  im  Kesselinneren,  und  durch 
vollkommene  und  rationelle  Ausnützung 
der  producirten  Wärme.  Alle  grösseren 
Kesseloberflächen  sind  von  Heizgasen 
umhüllt,  daher  keine  Wiederverluste 
einmal  aufgenommener  Wärme. 

2)  Einfache  Einmauerung  und  sehr  ge¬ 
ringe  Raumerforderniss ; 

3)  Alle  Garniturtheile  befinden  sich  in 
übersichtlichster  Weise  vorne  an  der 
Kesselstirn; 

4)  U eherslchtli chkeit  und  Zugänglichkeit 
aller  Theile.  In  Folge  dessen  leichte 
Instandhaltung  und  Reinigung; 

5)  Alle  Theile  des  Kessels  befinden  sich 
vollständig  über  der  Fussbodensolile. 

(Fortsetzung  folgt.) 


Woodbury  Bürsten-Maschine. 

(Mit  3  Abbildungen.) 

Die  interessante  amerikanische  Bürsten¬ 
fabrikationsmaschine,  von  der  wir  be¬ 
reits  früher  Notizen  brachten,  ist  auf  der 
Ausstellung  in  mehreren  Exemplaren  vor- 
gefüh rt.  i  hre  F unction  ist  kurz  die  folgende : 

Bei  dieser  amerikanischen  Maschine  wer¬ 
den  die  Haare  büschelweise  in  Kämme  ein¬ 
gelesen.  Der  Kamm  wird  in  Führungen 
eingesetzt  und  successive  durch  die  Maschine 
geschoben.  Ein  Apparat  schiebt  bei  jedem 
schrittweisen  Vorrücken  um  zwei  Zinken 
die  Haare  aus  den  Zinken  heraus,  und 
bringt  sie  dem  weiteren  Bearbeitungstheil 
näher.  Derselbe  besteht  in  einem  gewun¬ 
denen  Canal  B,  durch  dessen  Führung  die 
Borsten  aus  der  verticalen  Stellung  in  eine 


Redaction:  Dr.  H.  Grothe,  Berlin. 

Alto  Jacobsstrasso  173. 


Horizontallage  übergehen.  So  werden  sie 
über  ein  Blech  hingeführt  dem  Biegeapparat 
zn.  Dieser  letztere  besteht  in  einem  an  A 
verschiebbaren  Körper  C,  welcher  enthält 
einen  auf-  und  niederschiebbaren  Stempel 
H,  der  unterhalb  sich  in  einer  Hülsenform 
bewegt,  welche  letztere  senkrecht  über  das 
vorgebohrte  Bürstenholz  eingestellt  wird. 
Ferner  ist  in  diesem  Körper  ein  federnder 
Finger  D  angebracht,  der  beim  Herabgehen 
des  Körpers  C  und  des  Stempels  in  G  fest 
angedrückt  wird  an  den  Körper  in  einen 


Schlitz  hinein,  dagegen  beim  Heraufgehen 
abfällt  und  somit  mit  seiner  Spitze  unter 
die  auf  dem  Formblech  befindliche  Borsten¬ 
masse  einsticht.  Da  sein  Ausschnellen  eine 
bestimmte  Entfernung  stets  erhält,  so  äst 
auch  die  Menge  der  Borsten,  die  von  dem 
Finger  ergriffen  werden,  durchaus  eine  stets 
gleiche.  Der  Operationsproeess  Ist  folgender: 
Bei  Heraufkommen  des  Körpers  C  theilt  der 
Finger  D  eine  Parthie  Borsten  ab  und  bringt 
sie  zwischen  sich  und  den  Körper  D  und 
und  zwar  in  den  Einschnitt  Z  hinein.  Bei 
Niedergang  nun  drückt  der  Stempel  H  die 
Borsten  in  der  Mitte  zusammen  und  mit 
sich  hinunter  in  die  Hülse  J.  In  diese 
Hülse  hinein  ist  ein  Bindedraht  geleitet  und 
mittelst  einer  Drehung  von  H  wird  das 
Borstenbündel  mit  dem  Draht  umwickelt. 
Bei  weiterem  Herabgang  von  H  wird  das 
Borstenbündel  in  das  vorgebohrte  Loch  im 
Bürstenholze  eingedrückt  und  festgestellt. 
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Die  hydr-aulichen  Motoren  auf  der 
Ausstellung  in  Wien  1873. 

(Schluss.) 

Der  Maschinenfabrikant  Daniel  Straub 
ans  Geisslingen  bei  Ulm  führt  uns  zwei 
Wasserräder  und  ein  von  aussen  beauf¬ 
schlagtes  Tangentialrad  vor.  Zwei  Loco- 
mobilen  von  Weyher  Loreau  &  Co.  ä  Pantin 
(Seine)  treiben  fünf  Centrifugalpumpen, 
welche  das  Wasser  zum  Betrieb  der  Räder 
heben. 

Nachdem  das  Wasser  gewirkt  hat,  fliesst 
es  in  unterirdischen  Canälen  den  Pumpen 
wieder  zu. 

An  den  Rädern  sind  Bremszäume  ange¬ 
bracht,  vor  denselben  Ueberfallschützen  zum 
Wassermessen,  um  so  den  erheblich  besseren 
Nutzeffect  dieser  Räder  den  älteren  Con- 
structionen  gegenüber  zeigen  zu  können. 
Das  erste  Rad  ganz  in  Eisen  construirt,  ist 
ein  den  Lesern  bekanntes  Millotsches  Wasser¬ 
rad  mit  innerem  Einlauf.  Das  Rad  ist  ganz 
in  Eisen  construirt  die  Einläufe  complicirt. 
Das  Rad  daher  sehr  theuer.  Wie  dasselbe 
die  Concurrenz  der  Turbinen  erträgt,  wird 
die  Zukunft  zeigen. 

Das  zweite  Rad  ist  ein  Kropfrad  mit 
Uebeifalleinlauf  und  langen  krummen  Schau¬ 
feln,  um  den  mittleren  Wasserstrahl  ohne 
Stoss  eintreten  zu  lassen,  ist  auf  das 
genaueste  in  den  aus  Beton  hergestellten 
Kropf  eingepasst  und  wird  daher  hier  einen 
guten  Effect  geben,  da  der  Wasserverlust 
auf  ein  Minimum  reducirt  wurde.  Ob  auch 
bei  anderen  Ausführungen  derselbe  Effect 
erreicht  wird,  bezweifeln  wir. 

Der  Einlauf  des  ausgestellten  Tangeiitial- 
rades  ist  absolut  fehlerhaft  construirt,  da 
der  Einlaufwinkel  geändert  und  somit  herbe 
Stösse  unvermeidlich  sind,  die  bei  der  Druck¬ 
höhe  von  160  m.,  für  welche  dieses  Rad 
construirt  ist,  und  der  hierdurch  bedingten 
grossen  Anstrittsgeschwindigkeit  des  Wassers  j 
den  Nutzeffect  auf  das  Empfindlichste 
herabziehen.  — 

Um  selbst  bei  eventueller  Abnützung 
des  Zapfens  durch  den  Spalt  ein  Minimum 
von  Wasser  zu  verlieren,  ist  das  Turbinenrad 
geschlossen,  so  dass  der  Spalt  auf  der 
Innenseite  des  Rades  nicht  mit  dem  Saug¬ 
rohr  communicirt,  hier  also  kein  Wasser 
entweichen  kann.  Den  hierdurch  auf  den 
Zapfen  vermehrten  Druck  hat  der  Construc- 
teur,  wie  oben  erwähnt,  ausgeglichen. 

Auf  der  Aussenseite  des  Rades  ist  unten 


noch  eine  schmiedeeiserne  Scheibe  mit  Leder¬ 
belag  angebracht,  welche  an  den  die  Tur¬ 
bine  einschliessenden  Cylinder  innen  streift, 
so  dass  nur  hier  dem  durch  den  äusseren 
Spalt  entweichenden  Wasser  ein  Ausweg 
geboten  wird. 

2)  Ein  Tangentialrad  für  157  m.  Gefälle 
bei  81  bis  162  Liter  Wasserverbrauch  pro 
Secunde  hat  bei  70  %  Nutzeffect  eine  Maxi¬ 
malleistung  von  200  Pferden.  Es  bietet 
dem  Fachmanne  nichts  Neues,  die  Zeichnung 
lässt  die  wichtigsten  Sachen  als  Schauflung 
des  Laufrades  und  des  Einlaufes  eben  so 
wie  bei  der  oben  angeführten  Turbine  ganz 
fehlen. 

3)  Ein  oberschlägtiges  Wasserrad  mit 
Ventilirung  bei  Füllung  und  Tauchung  und 
Einlauf  ohne  Spann wasser  für  ein  Gefälle 
von  9,3  m.  bei  einem  Wasserquantum  von 
400  bis  800  Liter  pro  Secunde  giebt  bei 
80  °j0  (?)  Nutzeffect  80  Pferde. 

Das  Rad  soll  eventuell  im  Stau  von 
1,2  m.  arbeiten. 

Da  man  bei  diesem  Rade  das  Aufschlag- 
wasserquantum  durch  nichts  in  seiner  Ge¬ 
walt  hat,  so  muss  man  dem  Rade  immer 
so  viel  Arbeit  geben  als  dem  augenblicklich 
vorhandenen  Wasser  entspricht.  Eine  jeden¬ 
falls  sehr  missliche  Sache  für  den  Benutzer 
eines  solchen  Rades.  Wir  ziehen  es  vor 
durch  den  Stoss  des  eintretenden  Wassers 
bei  Spannschützen  einige  wenige  Procente 
vom  Nutzeffect  einzubüssen  und  dafür  den 
ungemein  grossen  Yortheil  der  Regulirbar- 
keit  der  Kraft  in  den  Kauf  zu  nehmen. 

Die  Ventilation  wird  durch  ovale  guss¬ 
eiserne  Röhren,  welche  an  der  Satzschaufel 
befestigt  und  durch  die  über  letztere  hinaus¬ 
ragende  Stossschaufel  geschützt  sind  und 
von  denen  sich  je  drei  in  einer  Zelle  be¬ 
finden  ,  gebildet.  Diese  Rohre  gestatten 
beim  Eintritt  des  Wassers  oben  den  Aus¬ 
tritt  der  Luft  und  beim  Ausheben  der 
Zellen  unten  aus  dem  Stauwasser  den  Eintritt 
derselben. 

Bei  dem  sehr  starken  durch  die  Besei¬ 
tigung  des  Spannschützens  bedingten  dicken 
eintretenden  Wasserstrahl  wie  bei  dem  Aus¬ 
heben  der  Zellen  scheint  uns  diese  Venti¬ 
lation  kaum  genügend  zu  sein. 

4)  Führt  uns  der  Aussteller  noch  ein 
Niedergefäll-Wasserrad  für  ein  Gefälle  von 
3,3  m.  bei  einem  Wasserverbrauch  von 
1215  bis  2430  Liter  also  bei  70  °/0  (?)  Nutz¬ 
effect  von  120  Pferdekräften  vor.  Dies  Rad 


soll  noch  bei  1,5  m.  Stauwasser  recht  gut 
arbeiten. 

Wir  können  uns  hier  auf  das  bei  dem 
von  Straub  ausgestellten  Rade  ähnlicher 
Construction  Gesagte  beziehen.  Nur  scheint 
uns  die  Schauflung  hier  so  gewählt  zu  sein, 
dass  das  einströmende  Wasser  theilweis  über 
die  Schaufeln  hinwegschiesst  und  erst  in  den 
nächsten  Schaufeln  zur  Wirkung  kommt. 

Die  vom  Aussteller  angeführten  Nutz- 
eftecte  scheinen  uns  mit  der  Wirklichkeit 
wenig  zu  harmoniren,  und  nur  angenommen 
zu  sein.  Da  die  Schauflung  der  Turbinen 
gänzlich  fehlt,  so  haben  wir  keinen  Schlüssel 
zu  deren  Motivirung. 

Die  Maschinenfabrik  Augsburg 
stellt  das  Modell  einer  1 200  pferdigen  Tur¬ 
bine  für  die  Brähnholm  Manufactur  Narva 
und  die  gehobelten  Winkelräder  sowie  Balken 
zur  Lagerung  des  Vorgeleges  dieser  Turbine 
aus,  um  die  exacte  Ausführung  und  die 
Grösse  dieser  Turbinenanlage  zu  zeigen. 

Die  Jonvalturbine  mit  Saugrohr  ist  für 
ein  Gefälle  von  7,G2  m.  bei  16,u  Cubm. 
Wasser  pro  Secunde  construirt. 

Die  ganze  Turbine  wiegt  140,000  klgr. 
Die  Brähnholm  Manufactur  Narva  hat  von 
der  ausstellenden  Firma  bereits  drei  gleich 
grosse  Turbinen  bekommen.  Die  vierte  ist 
bereits  bestellt  und  augenblicklich  im  Bau. 
Das  Ausgestellte  imponirt  durch  seine  co- 
lossalen  Dimensionen. 

ln  Oestreich  begegnen  wir  zwei  Aus¬ 
stellern  : 

P.  Fischer,  Civilingenieur  in  Wien,  stellt 
eine  sogenannte  Franzis-Turbine  mit  während 
des  Ganges  in  der  Höhe  congruent  verstell¬ 
barem  Leit-  und  Laufrade  aus  und  zugleich 
Zeichnungen  für  eine  Fourneyronturbine  um¬ 
gekehrte  Aufstellung  mit  gleicher  Einrichtung. 

Der  Aussteller  giebt  in  seinem  Prospecte 
an,  dass  die  jetzt  im  Allgemeinen  als  Voll¬ 
turbinen  construirten  Reactionsturbinen  einen 
Nutzeffect  von  60  bis  70^  geben,  dass  aber 
die  von  ihm  ausgeführten  Turbinen  80  bis 
85  °j0  (?)  erreichen. 

Derartig  unwahre  Angaben  können  nur 
das  Publicum  irritiren  und  der  Sache  schaden. 

Die  von  Herrn  P.  Fischer  ausgestellten 
Zeichnungen  der  Schauflungen  lassen  eine 
vorzügliche  Wirkung  des  Wassers  gar  nicht 
annehmen,  dazu  kommt  noch,  dass  die  unter 
Umständen  bei  der  Abschätzung  entstehen¬ 
den  Fehler  gar  nicht  erkannt  viel  weniger 
beseitigt  sind. 
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Dicht  daneben  haben  Brüder  Fischer 
aus  Wiener  Neustadt  drei  Turbinen  ausge¬ 
stellt:  Zwei  Actions-Turbinen  nach  Franzis 
System  mit  Abschätzung  der  einzelnen 
Zellen  durch  Umklappen  der  äusseren  Theile 
der  Leitschaufeln,  welche  einfach  um  einen 
Zapfen  drehbar  sich  gegen  den  unteren  Tlieil 
der  nächsten  Schaufel  legen. 

An  den  erwähnten  Zapfen  oben  befindet 
sich  je  ein  Hebel,  welcher  einer  nach  dem 
andern  beim  Drehen  eines  Zahnkranzes 
gegen  einen  Knacken  desselben  stossend  die 
Schaufeln  nach  einander  schliesst. 

Die  Ausführung  entspricht  der  guten 
Idee  nicht,  da  beim  Schliessen  der  einzelnen 
Schaufeln  sich  schädliche  Durchgangsräume 
für  das  Wasser  von  1U  der  dortigen  Leit- 
schaufekjuerschnitte  ergeben. 

Es  ist  eine  in  einem  excentrischen  Ge¬ 
häuse  befindliche  Turbine  für  höhere  Gefälle 
und  eine  im  Obergerinne  liegende  für  nie¬ 
drige  Gefälle  vorgeführt.  Ausserdem  ist 
ei nePar t  ialtur  bin e  mit  hin erer  Beaufschlagu n g, 
äusserer  Erweiterung  des  Laufrades  und 
Luftlöchern  in  den  Kränzen  ausgestellt, 
welche  in  ihren  einzelnen  Theilen  schwer¬ 
fällig  gehalten  ist.  Bei  der  Zuführung  des 
Wassers  ist  der  Contraction  nicht  Rechnung  j 
getragen. 

Das  Eilial  von  Es  eher  Wyss  &  Co. 
in  Baden  bei  Wien  hat  eine  kleine  Turbine 
für  Wasserleit  ungen  ähnlich  der  vom  Mutter¬ 
hause  gebrachten  ausgestellt. 

in  der  russischen  Maschinenabtheilung 
finden  wir  vom  Professor  J.  Thime  aus 
Petersburg  2  Zeichnungen  und  1  Modell 
verbesserter  Fourneyron-  Turbinen  ausge¬ 
stellt. 

Die  Verbesserung  erstreckt  sich  nur  auf 
Anbringung  eines  Saugrohres,  dessen  Werth 
stets  noch  verschieden  beurtheilt  wird.  Wäh¬ 
rend  die  einen  das  Saugrohr  für  absolut 
richtig  functionirend  halten,  führen  die  an¬ 
deren  an,  dass  die  im  Wasser  enthaltene  j 
Luft  sich  entbinden  und  oben  im  Saugrohr 
expandiren,  also  auf  diese  Weise  das  effective  j 
Gefälle  erniedrigen  könne,  falls  nicht  durch  \ 
sehr  grosse  Geschwindigkeit  des  ausströmen-  | 
den  Wassers  die  Luft  mit  fortgerissen  würde.  ! 

Dies  letztere  wäre  ein  zu  ertragender 
Gefälls verlust,  während  die  oben  stagnirende 
und  sich  expandirende  Luft  häufig  zwingt, 
dir  Turbine  anzuhalten,  das  Saugrohr  unten 
zu  schliessen  und  nun  die  Luft  nach  oben 
entweichen  zu  lassen,  um  dann  das  Gefälle 
für  eine  gewisse  Zeit  ganz  ausnützen  zu 
können. 

Der  Aussteller  bewirkt  die  Abschätzung 
des  Wassers  durch  eine  im  Laufrade  selbst 
angebrachte  Zwischenkrone,  die  an  den  von 
Fourneyron  schon  angewandten  Ringschützen 
befestigt  ist  und  durch  einen  einfachen 
Mechanismus  während  des  Ganges  gestellt 
werden  kann. 

Es  ist  auch  angedeutet,  dass  das  Leitrad 
verstellbar  gemacht  werden  könne;  aber  auf 
die  hierdurch  entstehenden  constructiven 
Schwierigkeiten  ist  nicht  eingegangen.  Leit- 


und  Laufradschaufeln  sind  noch  nach  der 
von  Fourneyron  angegebenen  der  Sache 
durchaus  nicht  entsprechenden  Form. 

Die  zur  Umgehung  des  Zapfendruckes 
angebrachten  mit  einander  verbundenen 
drei  Rollen  möchten  wir  keinem  Practiker 
empfehlen. 

Werfen  wir  noch  einen  Blick  auf  die 
ausgestellten  Turbinen,  so  finden  wir,  dass 
die  Bestrebungen  einzelner  Ingenieure,  selbst 
da,  wo  die  localen  Verhältnisse  entschieden 
die  Turbinen  indiciren,  auf  Wasserräder 
zurückzugreifen,  weil  diese  Herrn  im  Tur¬ 
binenbau  schlechte  Erfahrungen  machten, 
durchaus  nicht  gerechtfertigt  sind. 

Wir  verdanken  diesen  Bestrebungen  aber,  ! 
wie  die  Ausstellung  von  Straub  zeigt,  recht 
wichtige  Verbesserungen  im  Wasserradbau 
und  begrüssen  diese  mit  Freuden. 

Aber  immer  reichen  diese  Verbesserungen 
nicht  hin,  die  grossen  Vorzüge  der  Turbinen : 
als  hoher  sich  fast  gleichbleibender  Nutz¬ 
effect  bei  verschiedenen  Wasser-Quantitäten, 
grosse  Umlaufzahl,  Billigkeit,  Unempfind¬ 
lichkeit  gegen  Eis,  Laub*)  etc,  und  Ver¬ 
meidung  von  Reparaturen  also  ungestörter 
Betrieb  zu  erreichen  viel  weniger  zu  über- 
|  treffen. 

Nur  vro  langsamer  Gang,  grosse  Ver¬ 
änderlichkeit  in  den  Geschwindigkeiten,  wie 
bei  Hammerwerken,  wo  bald  langsame  bald 
schnelle  Schläge  verlangt  werden,  sind 
Wasserräder  ganz  an  ihrem  Platze. 

Die  gleich  gute  Verwerthung  verschie¬ 
dener  Wasserquantitäten  bei  Turbinen  ist 
durch  die  lang  bekannte  Partialturbine  einer¬ 
seits  und  die  Zwischenkronenturbine  von 
Nagel  &  Kaemp  andererseits  vollständig 
gelöst. 

Mit  der  nöthigen  Summe  von  Erfahrungen  f 
und  mit  voller  Kenntniss  der  Theorie  aus¬ 
gerüstet  wird  man  bei  einiger  Combinations- 
gabe  selbst  die  schwierigsten  Fälle  in  dem 
Turbinenbaue  leicht  überwinden. 


Die  Dampfmaschinen  auf  der  Wiener 
Ausstellung. 

I. 

1)  i o  Dampfmaschine  von  L.  Ehrhardt, 
(Dingler’sche  Maschinenfabrik  in  Zweibriicken.) 

Mit  7  Abbildungen. 

Dieser  vortrefflichen  Dampfmaschine  lie¬ 
gen  folgende  Constructionsprinzipien  zu 
Grunde**). 

*)  Anmerkung:  Dem  alten  Practiker  bietet 
die  Abhaltung  von  Eis,  Laub  etc.  gar  keine  Schwie¬ 
rigkeit  dessenungeachtet  hörten  wir  liier  von  so 
vielen  Turbinen  die  wegen  Verstopfung  durch 
Laub  etc.  ausser  Dienst  gestellt  wurden,  dass  wir 
nicht  genug  auf  die  von  Nagel  &  Kaemp  seit  langen 
Jahren  ausgeführten  sich  selbst  reinigenden  und 
keinen  Gefälls  verlust  erzeugenden  Schutzgitter  hin- 
weisen  können. 

**)  Von  Herrn  L.  Ehrhardt  der  polytechnischen 
Zeitung  zur  Veröffentlichung  übergeben.  (G  ) 


Theoretisch  steht  fest,  dass  die  Arbeits¬ 
leistungsfähigkeit  des  Wasserdampfes  um 
so  vollständiger  ausgenützt  werden  kann,  j  e 
höher  die  Anfangsspannung  (Kessel¬ 
druck)  des  Dampfes  genommen  wird,  und 
je  mehr  der  Dampf  expandirt. 

Hohe  Expansionsgrade  verlangen  unbe¬ 
dingt  die  Anwendung  der  Condensation, 
damit  der  nutzbare  Dampfdruck  am  Ende 
des  Kolbenhubes  noch  grösser  bleibt,  als 
der  Gegendruck  plus  den  Reibungswider¬ 
ständen  der  Maschine. 

Die  ökonomischen  Vortheile  der  öonden- 
sation  sind  so  unzweifelhaft  und  so  allge¬ 
mein  anerkannt,  dass  in  der  Folge  blos 
noch  von  Maschinen  mit  Conden¬ 
sation  die  Rede  sein  soll. 

Fasst  man  zunächst  einfache  eincylin- 
derige  Maschinen  ins  Auge,  so  stellen  sich 
der  Anwendung  hoher  Dampf-Anfängs- 
spannungen  und  hoher  Expansionsgrade  in 
der  praktischen  Durchführung  folgende 
grosse  Schwierigkeiten  entgegen: 

1.  Alle  Theile  der  Maschine,  besonders 
aber  Kolbenstange,  Lenkstange,  Kurbel¬ 
zapfen,  Kurbellager  und  Kurbelachse 
müssen  so  stark  gebaut  sein,  dass  sie 
dem  hohen  Anfangsdruck  des  Dampfes 
auf  den  Kolben  Widerstand  leisten 
können.  Dieser  Anfangsdruck  nimmt 
aber  rasch  ab  und  ist  zum  Schluss  nur 
wenig  grösser,  als  nothwendig  wäre, 
um  die  leer  laufende  Maschine  zu  be¬ 
wegen.  Die  ganze  Maschine  wird  daher 
im  Verhältnis  zuin  mittleren  nutz¬ 
baren  Dampfdruck  sehr  stark  und  sehr 
schwer.  -  Der  hohe  Anfangsdruck  wirkt 
auf  die  Kurbelachse  iti  einer  so  un¬ 
günstigen  Kur belstellung  ein,  dass 
sie  weit  mehr  auf  Durchbringung,  als 
auf  Drehung  beansprucht  wird,  so  dass 
innerhalb  eines  ziemlich  grossen  Um¬ 
drehungswinkels  der  Kurbel  die  Reibung 
im  Kurbellager  die  drehende  Wirkung 
des  Dampfdruckes  vollständig  aufhebt. 
Um  die  grossen  Druckdifferenzen  aus¬ 
zugleichen,  muss  ein  sehr  schweres 
Schwungrad  genommen  werden,  dessen 
Gewicht  die  Reihungswiderstände  in 
den  Achslagern  abermals  beträchtlich 
vermehrt. 

2.  Der  in  den  Cylinder  frisch  eintretende, 
hochgespannte  Dampf  hat  eine  viel 
höhere  Temperatur,  als  der  in  den 
Condensator  abziehende.  Da  aber  jedes 
Cylinderende,  welches  frischen  Dampf 
erhält,  unmittelbar  vorher  mit  dem  ab¬ 
ziehenden  Dampf  in  Berührung  war, 
wurde  es  durch  denselben  abgekühlt. 
Ein  Theil  des  frisch  eintretenden  Dampfes 
wird  desshalb  durch  Wärmeabgabe  an 
diese  Cylinder  wände  condensirt  und 
seine  Nutz  Wirkung  geht  dadurch  theil- 
weise  verloren.  Im  nächsten  Hub 
strömt  der  abziehende  Dampf  gerade 
durch  dieses  erwärmte  Cylinderende 
in  den  Condensator,  entzieht  den  heissen 
Wandungen  wieder  W7ärmc  und  führt 
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sie  unbenutzt  fort.  Es  wird  also 
immer  der  frisch  eintretende 
Dampf  abgekühlt  und  der  ab-  j 
ziehende  nutzlos  erwärmt.  Die 
hierdurch  entstehenden  Verluste  sind 
u m  so  grösser,  j e  h ö h er  die  A n- 
fangsspannung  des  Dampfes  ge¬ 
nommen  wird. 

3.  Der  Hauptmissstand  liegt  aber  in  Fol¬ 
gendem  : 

Jeder  Steuerapparat  und  jeder  Dampf¬ 
kolben  lässt  nach  längerem  Gebrauch 
Dampf  entweichen,  so  dass  also  theils 
durch  den  Steuerapparat  hindurch,  theils 
auch  zwischen  Cyiinder  und  Kolben 
hinweg  eine  grosse  Dampfmenge  direct 
und  unbenutzt  vom  Kessel  zum  Con- 
densator  strömt.  Diese  V  erl  u  s t  e  j 
sind  erf ahrungsmässig  unter  | 
allen  Umständen  sehr  betracht-  j 
lieh  und  es  hängt  ihre  Grösse  ab 

a)  von  der  Grösse  und  der  Be-  j 
schaffenheit  des  Steuerappa¬ 
rates,  des  Cylinders  und  des 
Dampfkolbens; 

b)  von  dem  Unterschied  des 
Dampfdruckes  im  Kessel  und 
im  Condensator.  Je  grösser  die¬ 
ser  Unterschied  ist,  desto  grösser 
werden  unter  sonst  gleichen  Um-  j 
ständen  die  Verluste  sein. 

Diese  Verluste  bleiben  sich  per  Zeitein-  I 
heit  gleich,  ob  die  Maschine  rasch  oder  lang-  I 
sam  geht,  ob  sie  also  in  dieser  Zeit  vielen  I 
Dampf  nutzbar  verbraucht-  oder  wenig.  \ 
Eine  Maschine  mit  hoher  Anfangsspannung 
und  starker  Expansion  wird  im  Verhält-  | 
niss  zum  nutzbar  verbrauchtenDampf-  j 
quantum  viel  grössere  Dampfverluste  haben,  j 
als  eine  solche  mit  niedrigerem  Druck  und  j 
grossen  Cylinderfüllungen,  also  mit  geringen  j 
Expansionsgraden. 

Der  Einfluss  dieser  Verluste  auf  den 
ökonomischen  Effect  der  Maschine  ist  so 
bedeutend,  dass  er  bei  Maschinen  mit 
Einem  Cyiinder  und  normaler  Geschwindig-  | 
keit  den  Vorth  eil,  welchen  hohe  An¬ 
fangsspannungen  und  hohe  Expan¬ 
sionsgrade  bieten,  wieder  nahezu 
auf  hebt. 

Der  Ingenieur  Volkers  hat  auf  Grund 
vieler,  an  Maschinen  der  verschiedensten 
Systeme  mit  grosser  Genauigkeit  und  Schärfe 
gemachten  Beobachtungen  und  Versuche, 
Formeln  aufgestellt  über  Nutzeffect  und 
Dampfverbrauch  der  Dampfmaschinen, 
welche  Verfasser  bei  seinen  eigenen  Ver¬ 
suchen  und  Beobachtungen  stets  ganz  genau 
zutreffend  gefunden  hat.  Eine  Anwendung 
dieser  Formeln  auf  2  Maschinen  von  glei¬ 
cher  Construction  und  gleichen  Cylinder- 
dimensionen,  welche  aber  mit  verschiedenen 
Anfangsdampfspannungen  und  mit  verschie¬ 
denen  Expansionsgraden  arbeiten,  giebt  fol¬ 
gende  Zahlenresultate: 


Maschine 
No.  1. 

Maschine 

No.  2. 

1.  Cylinderdurchmesser . 

0,400 

0,400  Meter. 

2.  Kolbenhub . 

1,000 

1,000  „ 

0,125  Kubikmeter. 

3.  Hubvolumen . .  . 

0.125 

4.  Anfangsspannung  des  Dampfes . 

40000 

60000  Kgr.  p  l.QMet.  absolut. 

5.  Füllungsgrad  des  Cylinders . 

0,25 

0,1  des  Hubes' 

6.  Nutzeffect  pro  l  Hub 

7.  „  „  30  Umdreh,  per  Minute  .... 

2220 

2034  Meterkilogramm. 

29.6 

27,1  Pferdekräfte. 

8.  Nutzbar  verbrauchter  Dampf  per  1  Stunde .  . 

308,16 

225  Kilogramm. 

9.  „  „  per  1  Pferd  u.  1  Stunde 

10  Verlust  durch  Undichtheit  im  Steuerapparat, 
Kolben  etc.  per  1  Stunde . 

10,41 

8,302  Kilogramm. 

288 

276,6  Kilogramm. 

11.  „  per  1  Pferd  und  1  Stunde . 

9,73 

10.2 

12.  Totaldampfverbrauch  per  1  Stunde . 

596,16 

501,6 

13.  ,,  ,,  per  1  Pferd  u.  1  Stunde 

20.15 

18,5 

14.  Kohlenverbrauch  per  1  Pferd  und  1  Stunde 

3,35 

3,09 

Diese  Zahlen  sind  sehr  lehrreich: 

Trotzdem  die  Maschine  No.  2  einen  j 
stärkeren  und  theuerern  Kessel  verlangt  als  jj 
No.  1,  trotzdem  sie  selber  in  allen  Theilen  | 
stärker  gebaut  sein  muss,  ist  ihr  absoluter  | 
Nutzeffect  geringer  als  der  No.  1.  Eine 
Maschinenanlage  nach  No.  2  verlangt  also  < 
für  gleiche  Nutzleistungen  einen  wesentlich 
grösseren  Kapitalaufwand  als  No.  1.  Die 
erzielte  Kohlenersparniss  von  0,26  Klgr. 
pro  1  Pferd  und  1  Stunde  ist  so  unbedeu¬ 
tend,  dass  sie  durch  die  erhöhte  Verzinsung 
und  Amortisation  des  Anlagekapitals  wieder 
aufgehoben  wird. 

Auf  Grund  vielfältiger  Beobachtungen 
und  vergleichender  Berechnungen  hat  sich 
Verfasser  schon  vor  Jahren  den  Satz  heraus-  j 
gebildet,  der  hier  zum  ersten  Mal  bestimmt 
ausgesprochen  wird : 

Satz  I.  Die  höchsten  ökonomischen  Re¬ 
sultate  bei  eincylinderigen  Ma¬ 
schinen  mit  gebräuchlicher  j 
Kolbengeschwindigkeitwerden  er-  j 
zielt  bei  Anwendung  einer  Dampf-  j 
Spannung  von  5  Atmosphären  I 
Ueberdruck  (6  Atmosphären  ab¬ 
solut)  und  achtfacher  Expansion, 
also  Cylinderfüllungen  0,125. 

IT ö h e r e.  ’  Dam p f s p a n n u n-  j 
gen  und  stärkere  Expan-  J 
sionsgrade  können  nur  noch  J 
dannwesentli  che  praktische 
und  ökonomische  Vortheile 
bieten,  wenn  der  Dampf  in 
2  ungleich grossenCylindern  j 
nach  einander  zur  Verwen¬ 
dung  kommt. 

Eine  derartige  Verwendungsweise  des 
Dampfes  ist  durchaus  nichts  Neues.  Schon 
im  Jahre  1804  nahm  der  Engländer  A  rthur 
Woolf  ein  Patent  auf  eine  Zweicylinder- 
Maschine,  welche  er  nach  damaligen  Be-  ! 
griffen  mit  stark  drückendem  Dampf  arbeiten  j 
liess.  Doch  sah  Woolf  in  den  2  ungleich  j 


grossen  Cylindern  nur  ein  Mittel,  den  Dampf 
expandiren  zu  lassen.  Er  hatte  keine 
Ahnung  von  den  Prinzipien,  wie  sie 
vorher  entwickelt  wurden;  er  fasste 
sogar  das  Expansionsgesetz  ganz  falsch  auf 
und  überschätzte  die  Wirkung  der  Expan¬ 
sion  so  sehr,  dass  die  wirklichen  Leistungen 
seiner  Maschinen  weit  hinter  den  Erwar¬ 
tungen  Zurückbleiben.  Obwohl  die  neueren 
Maschinen,  in  welchen  der  Dampf  in  vor¬ 
erwähnter  Weise  zur  Wirkung  kommt,  mit 
der  Woolf  sehen  Maschine  absolut  auch  gar 
nichts,  als  die  2  ungleich  grossen  Cyiinder 
gemein  haben,  werden  diese,  von  den  Eng¬ 
ländern  ganz  richtig  „Compound  Engines“ 
genannten  Maschinen,  in  Deutschland  ganz 
unrichtig  immer  noch,,  Woolf  sehe  Maschinen“ 
genannt,  so  dass  zur  kurzen  Bezeichnung 
der  Wirkungsweise  der  Ausdruck  „Woolf- 
sches  Prinzip“  gewählt  werden  musste. 

Vergleicht  man  in  Tab.  I.  den  nutzbaren 
Dampf  verbrauch  in  Pos.  8.  und  9.  mit  den 
Dampfverlusten  in  Pos.  10.  und  11.,  so 
findet  man,  dass  diese  Verluste  im  Ver¬ 
hältnis  zum  nutzbaren  Dampfverbrauch 
enorm  gross  sind.  —  Denkt  man  sich  zwei 
Maschinen  von  gleichen Cylinderdimensionen, 
wie  die  vorher  behandelten,  welche  aber  so 
angeordnet  und  in  allen  Details  der¬ 
art  construirt  sind,  welche  haupt¬ 
sächlich  einen  so  präzis  wirkenden 
Steuerapparat  und  einen  so  haltbaren 
Kolben  besitzen,  dass  sie  die  doppelte 
Anzahl  Umdrehungen,  also  60,  statt 
30  per  Minute,  vertragen,  so  wächst 
der  Nutzeffect  und  der  nutzbare 
Dampf  verbrauch  auf’s  Doppelte, 
während  die  V erluste  per  Zeiteinheit 
(Pos.  10.  und  11.)  unverändert  bleiben. 
Man  erhält  dann  unter  Beibehaltung 
alles  Uebrigen  und  blos  durch  die  An¬ 
nahme  der  doppelten  Umdrehungszahl  fol¬ 
gende  wesentlich  veränderte  Tabelle: 


Tabelle  II. 


Maschine 
No.  1. 


Maschine 
No.  2. 


15.  Nutzeffect  bei  60  Umdrehungen  per  1  Minute  . 

16.  Nutzbarer  Dampfverbrauch  per  1  Stunde  .  . 

17.  „  Dampfverbrauch  p.  1  Pferd  u.  1  Stde. 

18.  Dampfverlust  per  1  Stunde  . . 

10.  „  ,,  1  Pferd  und  1  Stunde  .  .  . 

20.  Totaldampfverbrauch  in  1  Stunde . 

21.  „  „  per  1  Pferd  und  1  Stunde 

22.  Kohlenverbrauch  per  1  Pferd  und  1  Stunde  . 

23.  Kohlverbrauch  per  1  Pferd  und  1  Stunde  .  . 


59,2 

616.32 
10,41 

288 

4,865 

904.32 
15,27 

2,545 

2,18 


54,2  Pferdekräfte. 

450  Kilogramm. 

8,302  Kilogramm. 

276.6 

5,1  ,, 

726.6 

13,4  ,, 

2,233  Kgr.  (ordin.  Kohlen) 
1,91  Kgr.  (Qualitätskohlen). 


Aus  Pos.  15.  und  22.  ist  ersichtlich,  dass 
man  durch  Anwendung  einer  Maschinen- 
eonstruction,  welche  eine  solche  ungewöhn¬ 
liche  Kolbengeschwindigkeit  von  2  Meter 
per  1  Secunde  auf  die  Dauer  zulässt,  unter 
Voraussetzung  sehr  präziser  Steuerung,  die 
Nutzleistung  der  Maschinen  bei  denselben 
Cylinderdimensionen  verdoppelt  und  ganz 
wesentliche  Kohlenersparnisse  er¬ 
zielt,  ohne  dass  dadurch  auch  die  Kapi¬ 
talanlage  verdoppelt  würde.  Besonders 
merklich  macht  sich  die  Kohlenersparniss 
durch  diese  Gesshwindigkeitsvei  doppelung 
bei  der  Maschine  Nr.  2,  welche  mit  höherer 
Dampfspannung  und  stärkerer  Expansion 
arbeitet.  Daraus  folgt: 

Satz  II.  Bei eincylinderigenMaschinen mit 

Expansion  und  Condensation  sind 
wesentliche  Ersparnisse  zu 
erzielen  durch  Anwendung  gros¬ 
ser  Kolbengeschwindigkeit 
Jehöhe  rdieDampfspannung 
u  n  d  j  e  h  ö  her  der  Expansions¬ 
grad,  desto  grössere  Kolben¬ 
geschwindigkeiten  müssen 
an  gewendetwerden  und  desto 
bedeutender  werden  dann  auch 
die  Ersparnisse. 

Dieser  Satz  gilt  natürlich  auch  für  dop- 
pelcylinderige  Maschinen,  blos  mit  der 
Modification,  dass  bei  diesen  höhere 
Dampfspannungen  und  höhere  Expan¬ 
sionsgrade  angewendet  werden  können,  ohne 
die  Kolbengeschwindigkeit  gerade 
ins  Extreme  zu  steigern. 

Bei  Maschinen  mit  mässigem  Dampf¬ 
druck  und  geringen  Expansionsgraden  macht 
die  Vermehrung  der  Kolbengeschwindigkeit 
schon  weniger  aus;  noch  weniger  bei  Voll¬ 
druckmaschinen  ohne  Condensation.  Merk¬ 
würdiger  Weise  ist  es  aber  üblich,  gerade 
diese  letzteren  Maschinen  rasch,  dagegen 
Maschinen  mit  Expansion  und  Condensation 
langsam  laufen  zu  lassen.  Es  ist  dieses 
ein  Beweis,  dass  obiger  Satz  noch  nicht 
genug  bekannt  ist,  oder  dass  sein  Inhalt 
nicht  genügend  gewürdigt  wird.  Die  Pos. 
21,  22  und  28  der  Maschine  No.  2.  reprä- 
sentirt  wohl  das  Aeusserste,  was  mit  ein- 
cylinderigen  Maschinen  normaler  Be¬ 
sch  affen  lieit  zu  erreichen  ist,  und  zwar 
muss  eine  so  rasch  laufende  Maschine  schon 
mit  sehr  vollkommener  Steuerung  (System 
Corliss,  Allen,  oder  Gebr.  Sulzer) 
versehen  sein,  um  diese  Resultate  zu  er¬ 
zielen.  Noch  geringerer  Dampf-  und  Koh- 
leuverbrauch  kann  nur  mit  neuen,  inallen 
Th  eil  eu  m  it  ungewöhnl  i  eher  Genauig¬ 
keit  und  Sorgfalt  ausgeführten  Ma¬ 
rt  ch  inen  erzielt  werden. 

Das  erste  Beispiel  einer  Maschine  mit 
Hochdruck,  Expansion  und  Condensation 
und  ungewöhnlicher  Kolbengeschwindigkeit 
gab  der  Amerikaner  Allen.  Dessen  ein- 
cylinderige,  mit  rasender  Geschwindigkeit 
(10'  engl.  =  3,050  Meter  per  1  Secunde) 
umlaufende  Maschinen  werden  seit  1862  in 
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England  und  Amerika  häufig  gebaut,  ver¬ 
langen  aber  eine  sehr  vollendete  Durch¬ 
führung  und  haben  sehr  schwierig  herzu¬ 
stellende  Constructionsdetails.  Trotzdem  die¬ 
selben  immer  noch  in  der  Vervollkommnung 
begriffen  sind,  scheint  es  aber  noch  nicht 
gelungen  zu  sein,  der  Steuerung  denjenigen 
Grad  von  Vollkommenheit  und  Dauerhaf¬ 
tigkeit  zu  geben,  welcher  nothwendig  ist, 
um  die  vorher  angewendeten  Formeln  un¬ 
mittelbar  auch  hier  als  richtig  erscheinen 
zu  lassen,  obwohl  der  ungewöhnlich  günstige 
ökonomische  Effect  dieser  Maschinen  un¬ 
zweifelhaft  ist. 

Allen  diesen,  wenn  auch  noch  so  ver¬ 
vollkommnten  eincylinderigen  Maschinen 
gegenüber  bietet  die  Doppelcylindermaschine 
mit  ungleich  grossen  Cylindern  —  haupt¬ 
sächlich  bei  Anwendung  hochgespannten 
Dampfes  —  folgende  sehr  bedeutende  Vor¬ 
theile  : 

1)  Die  Gesammtdruckdifterenz  vertheilt 
sich  auf  zwei  Kolben  nach  einander. 
Die  Druckdifferenzen,  welche  in  jedem 
einzelnen  Cylinder  Vorkommen,  sind 
viel  kleiner,  als  bei  der  Eincylinder- 
maschine.  Der  nutzbare  Druck  auf 
Kurbel  und  Kurbelachse  ist  gleich- 
mässiger  und  wirkt  in  einer  viel  gün¬ 
stigeren  Kurbelstellung.  Die  inneren 
Widerstände  einer  Doppelcylinderma¬ 
schine  werden  daher  geringer,  sie  geht 
gleichmässiger  und  ist  dauerhafter,  als 
die  eincylinderige. 

2)  Sowie  sich  die  Druckdifferenzen  auf 
die  2  Cylinder  und  deren  Hauptorgane 
vertheilen,  so  vertheilen  sich  auch  die 
Temperaturdifferenzen.  Der  hochge¬ 
spannte  heisse  Dampf  hat  es  nur  mit 
dem  kleinen  Cylinder  zu  thun,  welcher 
nie  abgekühlt  wird,  und  der  in  den 
Condensator  abziehende  Dampf  kommt 
nur  in  Berührung  mit  den  Wandungen 
des  grossen  Cylinders,  welche  nie  durch 
den  frischen  Kesseldampf  erhitzt  werden. 
Die  Verluste,  welche  von  der  Abküh¬ 
lung  des  frisch  eintretenden  und  von 
der  Erwärmung  des  zum  Condensator 
abziehenden  Dampfes  durch  die  Cylin- 
derwände  herrühren,  werden  dadurch 
sehr  wahrscheinlich  auf  die  Hälfte 
reducirt. 

3)  Der  Dampf  hat  auf  seinem  Weg  vom 
Kessel  zum  Condensator  zwei  Steuer¬ 
apparate  und  zwei  Kolben  nach  ein¬ 
ander  zu  passiren.  Dem  direkten  Ent¬ 
weichen  desselben  stellen  sich  desshalb 
immer  2  Abdichtungen  nach  einander 
entgegen,  und  jeder  Steuer  -  Apparat 
und  jeder  Kolben  hat  blos  die  halbe 
Druckdifferenz  abzudichten.  Da  ausser¬ 
dem  der  zweite  Cylinder  allen  Dampf, 
den  der  erste  entweichen  lässt,  wieder 
nutzbar  macht,  ist  unzweifelhaft  voraus¬ 
zusehen,  dass  die  Verluste  durch 
Undichtheiten,  welche  bei  der  Ein- 
eylindermaschine  so  sehr  ins. Gewicht 


fallen,  hier  ganz  bedeutend  redu¬ 
cirt  werden,  so  dass  es  möglich  ist, 
auch  mit  hoch  gespanntem  Dampf, 
hohen  Expansionsgraden  und  massiger 
Kolbengeschwindigkeit  noch  günstigere 
ökonomische  Resultate  zu  erzielen,  als 
sie  bei  eincylinderigen  Maschinen  selbst 
mit  extremer  Kolbengeschwindigkeit 
möglich  sind.  —  Die  Cylinder  dieser 
Hochdruckmaschinen  erhalten  verhält- 
nissmäsig  kleine  Dimensionen.  Die 
Maschinen  selber  werden  desshalb,  selbst 
bei  massiger  Kolbengeschwindigkeit,  eine 
grosse  Anzahl  Umdrehungen  machen 
müssen.  Aber  gerade  für  solche  Ma¬ 
schinen  mit  grosser  Umdrehungszahl 
ist  es  sehr  schwierig,  einen  einfachen, 
sicher  und  präzis  wirkenden  Steuer¬ 
apparat  zu  finden,  der,  wie  die  Steue¬ 
rungen  Corliss,  Allen  und  Gebr. 
Sulzer,  raschen  direkten  Dampf- 
weclisel  mit  kurzen  Kanälen,  klei¬ 
nen  schädlichen  Räumen  und 
vollen  Dampfdruck  Wirkungen 
ohne  Einzwängung  und  Drosselung  ge¬ 
stattet.  Alles  bisher  Gebräuchliche 
würde  hier  zu  eomplicirt  und  zu  un¬ 
zuverlässig.  Es  musste  mit  den  bis¬ 
herigen  Anschauungen  vollstän¬ 
dig  gebrochen  und  von  ganz  neuen 
Anschauungen  ausgehend,  eine 
ganz  eigentümliche  Steuerung 
construirt  werden,  wie  aus  Fol¬ 
gendem  hervorgehen  wird. 

Wir  lassen  nun  die  Beschreibung 
der  doppelcylinderigen  Hochdruck¬ 
dampfmaschine  und  die  Erläuterung 
der  Prinzipien,  auf  welchen  die  prak¬ 
tische  Durchführung  der  Hauptor¬ 
gane  basirt  ist,  hier  folgen: 

Auf  der  beigegebenen  Figurentafel  stellt 
Fig.  1  einen  schematischen  Aufriss  —  Län¬ 
genschnitt  —  und  Fig.  2  einen  Grundriss 
—  Horizontalschnitt  —  der  ganzen  Ma¬ 
schine  dar. 

Fig.  3  und  Fig.  4  geben  dann  schema¬ 
tische  Querschnitte  durch  die  beiden  Cylin- 
derenden  mit  Querschnitten  des  Steuer¬ 
apparates. 

Die  Cylinder  c,  C  liegen  dicht  neben¬ 
einander  und  sind  mit  dem  Dampfmantel  M 
des  kleinen  Cylinders  und  den  Gehäusen 
des  Steuerapparates  g  g  aus  Einem  Stück 
gegossen.  Jeder  Cylinder  hat  an  jedem 
Ende  einen  ganz  kurzen  nach  abwärts  direkt 
in  den  Steuerapparat  mündenden  Kanal, 
Fig.  1  und  Fig.  3  u.  Fig.  4.  Die  beiden 
Dampfkolben  K  und  k  stehen  durch  Kolben- 
und  Lenkstange  in  Verbindung  mit  der 
doppelt  gekröpften  Kurbelachse  a  a  a  a, 
welche  seitlich  in  Lx  und  L2  gelagert  ist 
und  auf  ihren  Enden  die  beiden  Schwung¬ 
räder  Si  u.  Sa  trägt.  Cylinder  und  Lager 
Li  u.  La  sind  durch  einen  starken  Hohl¬ 
gusskörper  verbunden,  welcher  zugleich  den 
Dampfkolbenstangen  als  Geradführung  dient, 
und  an  dessen  Unterseite  der  Condensator 
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Z  befestigt  ist,  welcher  somit  diesem  Haupt- 
gestellkörper  als  Sockel  dient. 

Die  Dampfkolben  bewegen  sich  dicht 
neben  einander  in  genau  entgegengesetztem 
Sinne.  Die  Druckwirkungen  auf  die  Achsen¬ 
lager  Li  und  L 2  heben  sich  desshalb  zum 
Tlieil  wieder  auf,  so  dass  vorwiegend  die 
rein  drehende  Wirkung  zum  Ausdruck 


neben  einander  liegende  Cylinderenden  wer¬ 
den  für  sich  durch  getrennte  Steuerapparate 
gesteuert,  so  dass  der  Dampf  immer  direkt 
aus  dem  kleinen  Cylinder  in  den  grossen 
eintreten  kann.  Das  Hauptsteuerorgan  ist 
ein  kegelförmiges  Kanalrohr,  welches  sich 
in  einem  entsprechend  geformten  Gusskörper 
dampfdicht  dreht,  und  zwar  so,  dass  der 


zeitig  der  verbrauchte  Dampf  durch  das 
andere  Kegelende  aus  dem  grossen  Cylinder 
in  das  Rohr  o  zum  Condensator  strömt. 
Zu  gleicher  Zeit  hat  der  Steuerkegel  am 
andern  Cylinderende  die  Stellung  Fig.  4,  in 
welcher  der  Dampf  aus  dem  kleinen  Cy- 
linder  direct  in  das  nebenanliegende  Ende 
des  grossen  Cylinders  eintritt.  Indem  diese 
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kommt.  Ebenso  heben  sich  die  Massen¬ 
wirkungen  der  entgegengesetzt  hin  und  her 
schwingenden  Gewichte  von  Kolben  und 
Kolbenstangen,  Kreuzköpfen  und  Lenk¬ 
stangen  zum  Theil  wieder  auf,  so  dass  die 
Achslager  Li  und  L2  sehr  wenig  beansprucht 
werden  und  der  Gang  der  Maschine  ein 
ruhiger  und  gleichmässiger  wird.  Je  zwei 


Fig,  7. 


Steuerkegel  am  einen  Cylinderende  die 
Stellung  Fig.  3  einnimmt,  während  der  am 
andern  Cylinderende  sich  in  der  Stellung 
Fig.  4  befindet.-  Der  Dampfmantel  M  ist 
durch  die  Dampfzuleitung  mit  dem  Kessel 
verbunden.  Aus  dem  Dampfmantel  tritt  der 
Dampf  (Fig.  3)  durch  den  Steuerkegel  in 
den  kleinen  Cylinder  ein,  während  gleich- 


Kegelstellungen  bei  jedem  Hubwechsel  auch 
wechseln,  wird  auf  sehr  einfache  und  sichere 
Art  der  regelrechte,  ganz  di  recte  Dampf¬ 
wechsel  mit  kurzen  Kanälen  und  kleinen 
schädlichen  Räumen  erzielt,  wie  er  von 
vornherein  als  nothwendig  erkannt  wurde. 
Die  Steuerhähne  erhalten  ihre  gleichmässig 
umlaufende  Drehung  durch  die  Spindeln  S 
von  der  Kurbelachse  aus  mittels  Schrauben¬ 
räder  und  einer  seitlich  und  parallel  zu  den 
Cylindern  liegenden  Steuerachse.  Die  gegen¬ 
seitigen  Stellungen  und  Höhenlagen  von  Cy¬ 
lindern,  Steuerorganen  und  Condensator  er¬ 
möglichen  ,  dass  alles  condensirte  Wasser 
und  Gel  aus  den  Cylindern  in  den  Conden¬ 
sator  immer  mit  Fall  abströmen  kann.  Die 
ganze  Anordnung  der  Maschine  ist  derart, 
dass  sie  frei  auf  einem  ebenen  Funda¬ 
ment  dasteht.  Alle  Tlieile  sind  mit  dem 
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Hauptgestell-.  Führungs-  und  Lagerungs- 
Körper  so  starr  verbunden,  dass  eine 
falsche  Montirung  unmöglich  ist.  Da 
die  Maschine  im  Verhältniss  zu  direr  Nutz¬ 
leistung  sehr  klein  und  weder  rechts 
noch  links  ist,  passt  sie  überall  hin 
und  ist  auch  leicht  von  einem  Ort 
zum  andern  zu  versetzen.  Ausserdem 
verlangt  sie  nur  ein  sehr  einfaches. und  wohl¬ 
feiles  F  undament. 

Fig.  5  und  6  geben  die  wirkliche  Form 
und  Construction  der  Steuerungshähne.  Man 
sieht  daraus,  dass  alle  Kanäle  und  Kanal¬ 
mündungen  vollständig  symmetrisch 
u  n  d  d  o p  p  e  1 1  angeordnet  sind.  Alle  D ampf- 
eintritts-  und  Dampfaustrittsöffnungen  wer¬ 
den  dadurch  gleichzeitig  d o p p eit  g e ö ff n e t 
und  abgeschlossen,  so  dass  der  Dampf¬ 
wechsel  sehr  rasch  und  präzis  vor 
sicli  geht.  Ausserdem  wird  durch  diese 
svmmetrische  Kanalanordnung  der  Haupt- 
steuerkegel  vollständig  vom  Dampf¬ 
druck  entlastet,  so  dass  nur  noch 
eine  in  der  Achse  des  Kegels  von 
oben  nach  unten  gerichtete  Drnck- 
w  i  r  k  u  n  g  p  p  ü  b  r  i  g  b  1  e  i  b  t ,  w eiche  von 
der  solid  und  dauerhaft  konstruirten  Spur¬ 
pfanne  der  Spindel  S  aufgenommen  wird. 
Diese  Spurpfanne  ist  mittels  Druckschraube 
verstellbar,  so  dass  man  nach  Belieben  den 
inneren  Steuerkegel  dichter  oder  weniger 
fest  an  den  Hohlkegel  anpressen  kann.  Da 
sicli  die  Steuerkegel  immer  gleichmässig  in 
demselben  Sinne  drehen,  kann  durch 
einfache  Leberdeckung  an  den  Kanälen  m 
in  dem  kleinen  Cylinder  ganz  beliebige,  aber 
<:o  ns  taute  Expansion  erzielt  werden. 
Ebenso  können  alle  gewünschten  Voreilun¬ 
gen  beim  Dampf-Ein-  und  Austritt  in  die 
Cylinder,  sowie  auch  Absperrungen  (Com- 
pression)  vor  Beendigung  der  Kolbenhübe 
durch  derartige  positive  oder  negative.  Uebcr- 
deckungen  erziell  werden.  Um  Veränder¬ 
lichkeit  der  E  x  p  an  s  i  o  n  zu  erzielen,  ist 
auf  das  Eins! römungsende  eines  jeden  Steuer- 
kegfds  eine  Kappe  gesetzt  mit  2  Schlitzen, 
welche  so  ungeordnet  sind,  dass  für  eine 
bestimmte  Stellung  der  Kappe  ein  bestimm¬ 
ter  Expansionsgrad  erzielt  wird.  Die  Kappe 
steht  dabei  ruhig  und  ist  von  aussen  mittels 
der  Spindel  s  festgehalten.  Wird  sie  aber 
mittels  dieser  Spindel  etwas  nach  vor-  oder 
nach  rückwärts  verdreht,  so  werden  dadurch 
grössere  oder  kleinere  Füllungen  des  kleinen 
Cylinders  hervorgerufen.  Die  Verdrehung 
der  Expansionskappen  geschieht  durch  den 
Regulator,  so  dass  auf  diese  Art  die  Expan¬ 
sion  selbstthätig  veränderlich  ist.  Die  ganze 
Steuerung  der  Maschine  wird  also  bewerk¬ 
stelligt  durch  einfach  rotirende  Bewegung 
der  Steuerspindeln  S  und  durch  drehende 
Verstellungen  der  Expansionsspindeln  s,  und 
zwar  so,  dass  durch  diese  einfachen  Be¬ 
wegungen  alle  wünschcnswerthen  Voreilungen 
und  Ueberdeckungen ,  Expansions-  und 
Compressionsgrade  hervorgerufen  werden 
können. 

Dieselbe  Schlussfolgerung,  welche  cr- 


giebt,  dass  für  die  Eincylinder- Maschine 
eine  Admissionsspannung  von  circa  6  At- 
mosph.  abs.  das  Maximum  des  ökonomischen 
Effektes  erreichen  lässt,  führt  auch  zu  dem 
Resultat,  dass  bei  derDoppelcylindermasehine 
dieser  ökonomische  Maximaleffekt  bei  einer 
absoluten  Dampfspannung  von  circa  10  At¬ 
mosphären  erzielt  wird. 

Die  Kesselspannung  für  vorliegende  Ma¬ 
schine  wurde  desshalb  auf  10  Atrn.  XJeber- 
d ru ck  angenom m en. 

Die  beiden  Dampf  kolben  haben  gleichen 
Hub;  der  grosse  hat  den  doppelten  Durch-  j 
messer  des  kleinen,  folglich  ist  ein  Hub-  | 

\  volumen  des  grossen  Cylinders  gleich  4-  Hub-  | 
volumen  des  kleinen.  Die  Hauptsteuerkegel  j 
sperren  den  Dampfzutritt  in  den  kleinen  1 
Cylinder  ab,  bei  0,65  des  Kolbenhubes,  wo¬ 
durch  also  die  grösste  Cylinderfüllung  fixirt 
ist.  Durch  die  Expansionskappe  können 
diese  Cylinderfüllungen  herabgezogen  werden,  j 
bis  0,05  des  Kolbenhubes.  Die  ganz  kleinen 
Füllungsgrade  sind  blös  dazu  vorhanden,  | 
um  bei  starkem  Steigen  des  Regulators  aus-  ; 
gleichend  auf  die  Gänggeschwindigkeit  der  i 
Maschine  zu  wirken.  Der  mittlere  Füllungs-  | 
grad  des  Cylinders  ist  zu  0,4  angenommen,  | 

•  so  dass  im  Ganzen  10  fache  Expansion  er-  j 
zielt  wird.  ; 

Die  Bewegung  des  Condensatorkolbens  b  | 
geschieht  mittels  eines  starren  Verbindungs¬ 
gestänges  durch  den  Kreuzkopf  des  grossen 
Dampfkolbens. 

Bei  normalem  Gang,  also  10  Atm.  ab¬ 
soluter  Admissionsspannung  und  0,4  Cylin¬ 
derfüllung,  arbeitet  der  grosse  Cylinder  : 
einer  solchen  Maschine  beinahe  genau  unter  I 
denselben  Verhältnissen  wie  die  Maschine  \ 
No.  1  der  früher  aufgestellten  Tabellen  No.  I. 
und  No.  II.,  nämlich  mit  einer  Admissions¬ 
spannung  von  0,4.  10  =  4  Atm.  und  mit 
0,25  Cylinderfüllung.  Da  zur  Bildung  von 
1  Klgr  Dampf  von  10  Atm.  (661  Wärme-  jj 
einlieiten)  nur  ein  ganz  verschwindend  kleiner  \ 
Mehraufwand  von  Brennmaterial  (Vs o  mehr!)  \ 
erforderlich  ist,  als  zur  Bildung  von  1  Klgr.  | 
Dampf  von  4  Atm,  (650  Wärmeeinheiten), 
folgt  aus  dem  Vorgehenden,  dass  nahezu 
die  ganze  Arbeitsleistung  des  kleinen 
Cyl inders  der  doppelcylinderigen  Ma¬ 
schine  ohne  nennensw erthen  Mehr-  i 
auf w  an d  v o n  Bre n n m  at e r i a  1 ,  d e r  M a-  j 
schine  No.  1  der  Tabellen  I  und  II  | 
gegenüber,  rein  gewonnen  wird.  Es 
ist  dieses  wohl  die  anschaulichste  Vorstei-  | 
hing,  durch  welche  man  sich  die  ökonomi¬ 
schen  Vortheile  der  Verwendung  hochge-  j 
spannten  Dampfes  in  zwei  Cylindern  klar 
machen  kann. 

Die  vorhergehenden  mehr  oder  weniger 
th coretischen  Betrachtungen  waren  zwar 
auch  bei  der  Construction  vorliegender  Ma¬ 
schinen  massgebend;  die  praktische 
Durchführung  beruht  aber  auf  ande¬ 
ren,  ganz  eigenthümliclien  Anschau¬ 
ungen,  welche  in  Folgendem  entwickelt 
werden  sollen. 

Verfolgt  man  den  Gang  einer  Maschine 


mit  gewöhnlichem  Metallkolben,  also  mit 
federnden  Dichtungsringen,  aufmerksam,  so 
findet  man,  dass  sich  bei  einer  neuen  Ma¬ 
schine  die  Ringe  in  der  ersten  Zeit  sehr 
rasch  abnutzen  und  auch  den  Cylinder  aus- 
sclileifen.  Bei  guter  Beschaffenheit  des 
Kolbens  und  des  Cylinders  haben  sich  die 
Kolbenringe  nach  kurzer  Zeit  vollständig 
glatt  anschliessend  in  den  glänzend  aus- 
polirten  Cylinder  eingeschliffen  und  sind 
so  weit  abgenützt,  dass  sie  keine 
federnde  Wirkung  mehr  ausüben. 
Jetzt  tritt  ein  Zustand  der  Beharrung  ein, 
der  bei  guten  Maschinen  sehr  lang  an¬ 
dauert.  Während  dieser  Zeit  arbeitet  der 
Kolben,  ohne  dass  die  federnde  Wir¬ 
kung  der  Kolbenringe  die  Abdich¬ 
tung  bewirkt;  denn  nimmt  man  einen 
solchen,  gerade  recht  gut  gehenden  Kolben 
heraus,  so  findet  man,  dass  die  Dichtungs¬ 
ringe  fest  und  starr  zwischen  den  Kolben¬ 
deckeln  sitzen  (festgebrannt  sind).  Ein 
solcher  Kolben  dichtet  auch  nicht 
absolut  ab,  der  Dampf  drängt  sich  am 
ganzen  Umfang  zwischen  Cylinder  und  Kol¬ 
ben  durch,  so  dass  ein  solcher  Kolben 
eigentlich  gar  nicht  in  directe  metallische 
Berührung  mit  den  Cylinderwandungen 
kommt,  sondern  in  dem  sich  durch¬ 
zwängenden  Dampf  und  in  den  an  den 
Cylinderwandungen  adhärirenden  Oeltheil- 
chen  förmlich  schwimmt. 

Gerade  dieser  Zustand  des  Kolbens  ist 
aber  bei  guten  Maschinen  der  normale. 
Dichten  Abschluss  hat  ein  Kolben  blos  ganz 
kurze  Zeit,  nachdem  er  frisch  gespannt 
wurde. 


Eine  Maschine  soll  aber  so  construirt 
werden,  dass  sie  bei  normaler  Beschaffen¬ 
heit  richtig  arbeitet,  und  da  doch  einmal 
Dampf  verloren  geht,  ist  es  besser, 
von  vorne  herein  auf  diesen  Dampf¬ 
verlust  zu  rechnen  und  nur  zu  sorgen, 
dass  er  bei  längerem  Gebrauch  nicht  zu 
gross  wird.  Dieser  verlorene  Dampf 
bietet  zugleich  das  Mittel,  Kolben 
sowohl,  als  auch  hauptsächlich  die 
Cylinder  vor  Abnützung  zu  schützen, 
indem  er  sich  zwischen  diese  Hauptorgane 
einzwängt  und  deren  directe  Berührung 


hindert. 

Desshalb  wurde  bei  vorliegenden  Ma¬ 
schinen  ein  ganz  genau  cy lindrisch 
und  glatt  ausgearbeiteter  Dampf  cylinder 
vorausgesetzt,  und  der  Kolben  ohne  Federn 
und  ohne  Nachspannvorrichtung  construirt 
unter  der  Annahme,  dass  er  ganz  dicht 
anschliessend  in  den  Cylinder  eingepasst 
wird  (Fig.  7). 

Würde  ein  massiver  Kolben  so  dicht 
in  den  Cylinder  eingepasst,  so  könnte  es 
Vorkommen,  dass  er  sich  beim  Anlassen  der 
Maschine  rascher  erwärmt  und  mehr  aus¬ 
dehnt  als  der  Cylinder  selbst.  In  diesem 
Falle  würde  beim  Gang  der  Maschine  der 
Kolben  sich  unfehlbar  mit  dem  Cylinder 
verfressen  und  Riefen  in  denselben  ein- 
reissen.  Zur  Verhütung  dieser,  gerade  für 


den  Haupttheil  der  Maschine  —  den  Cy- 
linder  —  sehr  schädlichen  Einwirkungen 
wurde  die  leichte  und  nachgiebige  Kolben¬ 
form  Fig.  7  gewählt.  Die  kappenförmigen 
Anschlussringe  dieses  Kolbens  können  sich 
dicht  und  zart  an  den  Cylinder  anschliessen 
und  werden  auch  schwachen  Deformationen 
des  Cylinders  ohne  merklichen  Nachtheil 
folgen  können.  Zudem  hat  auch  der  wirk¬ 
same  Dampfdruck  das  Bestreben,  immer 
eine  der  Kolbenkappen  auszudehnen  und 
an  den  Cylinderumfang  anzupressen.  Solche 
Kolben  sind  nebenbei  auch  so  wohlfeil  und 
so  leicht  auszuwechseln,  dass  man  immer 
einige,  von  etwas  grösserem  Durchmesser, 
im  Vorrath  halten  und  nach  Bedarf  ein- 
passen  und  einsetzen  kann. 

Der  leitende  Gedanke  bei  der  Wahl  der 
Construction  des  Kolbens  war  aber  der: 
Unter  Berücksichtigung  des  mit  der 
Zeit  doch  unvermeidlichen  Dampf¬ 
verlustes  diesen  letzteren  als  Mittel 
zu  benutzen,  dem  Cylinder  sehr 
grosse  Dauer  zu  verleihen. 

Ganz  derselbe  Gedanke  war  auch 
m a s s g e b e n d  b e i  de r  C o n s t r u  c t  i o n  d e r 
St  eu  erring. 

Sind  Hoblkegel  und  innere  Steuerkegel 
vollendet  genau  ausgear  beitet  und  zusamme  n- 
gepasst,  so  wird  sich  der  Dampf  vom  engen 
zum  weiten  Ende  —  also  von  s  nach  S  — 
hindurchzudrängen  suchen.  Jn  jeder  ande¬ 
ren  Richtung  ist  der  Steuerkegel  vollstän¬ 
dig  entlastet,  so  dass  er  in  dem  an  sei¬ 
nem  Umfang  sich  durchdrängenden  Dampf 
förmlich  schwimmen  muss,  und  weder 
äusserer  Hohl-  noch  innerer  Steuerkegel 
merkliche  Abnützung  erfahren  können. 

Diese  Schlussfolgerung  wurde  durch  die 
Erfahrung  vollständig  bestätigt.  An  der 
ersten  Maschine  dieses  Systems,  welche 
seit  D/4  Jahren  alle  Transmissionen  und 
Arbeitsmaschinen  der  D  ingier 'sehen  Ma¬ 
schinenfabrik  in  Bewegung  setzt .  zeigen 
diese  Hauptsteuerorgane  bis  heute  so  wenig 
Abnützung,  dass  man  denselben  eine  ganz 
unbegrenzte  Dauer  zusprechen  muss. 

Obige,  zum  ersten  Mal  hier  ausgesproch enen  ! 
Anschauungen  bilden,  im  Vereine  mit  den  I 
früher  entwickelten,  mehr  theoretischen 
Sätzen,  die  Prinzipien,  welche  vorliegendem 
Maschinensystem  zu  Grund  gelegt  sind. 
Haben  derartige  Anschauungen  auch  keinen 
streng  wissenschaftlichen  Werth,  sind  cs 
auch  keine  physikalischen  Gesetze,  so  sind 
sie  um  so  mehr  von  grosser  Bedeutung  und 
Nutzen  für  die  Praxis.  Denn  gerade  hier 
führt  die  abstracto  Theorie  sehr  leicht  auf 
Abwege  und  zu  verfehlten  Constructionen. 

Viele  Fachmänner  werden  bei  oberfläch¬ 
licher  Betrachtung  das  Hauptsteuerorgan 
als  eine  Modification  des  bekannten  Dreh¬ 
hahns  betrachten  und  im  Hinblick  auf  die 
von  den  Zeiten  des  Vierweghahnes  bis  heute 
mit  derartigen  Apparaten  gemachten  Er¬ 
fahrungen,  auch  den  vorliegenden  Steuer- 
apparat  verwerfen. 
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Thatsäehlich  ist  dieser  letztere  aber  ein 
prinzipiell  von  allem  Bestehenden  verschie¬ 
dener.  Keiner  bekannten  Construction  sind 

I 

obige  Anschauungen  zu  Grunde  gelegt,  bei 
keiner  hat  der  Dampf  das  Bestreben,  sich  so 
gleichmässig  vom  engen  zum  weiten 
Ende  längs  des  ganzen  Umfanges 
hindurch  zu  zwängen  —  und  gerade  diese 
Eigenthümlichkeit  ist  es”,  welche  die  vor¬ 
liegende  Steuerung,  besonders  für  rasch 
laufende  Maschinen,  besser  und  dauerhafter 
erscheinen  lässt,  als  irgend  eine  andere.  Es 
schliessen  zwar  weder  Steuerung  noch  Kol¬ 
ben  ganz  dicht  ab,  aber  den  Grad  von 
Dichtheit,  den  sie  im  Anfang  haben,  behalten 
sie  dauernd,  und  gerade  dieser  Beharrangs- 
zustand  einer  Maschine,  nicht  der  anfäng- 
|  liehe  Paradezustand,  muss  bei  der  Beurthei- 
!  hing  massgebend  sein.  — 

Aus  alledem  ergeben  sich  nun  als  Vor- 
I  ziige  und  Eigentümlichkeiten  der  Ehrhardt- 

|  scheu  Maschine  folgende  Punkte: 

I 

|  1.  Grösste  Oekonomie  im  Brennmaterial- 

|  verbrauch,  bedingt  durch: 

Hohe  Aai'angsspannuDg  des  Dampfes  und  sehr 
*  vollkommene  Ausnützung  der  Expansidnsarbeit  in 
zwei  Gylindern  nach  einander  (Doppel-Dampf- 
|  maschine). 

Sei bstthätig  veränderliche  Expansion,  so  dass 
|  immer  nur  so  viel  vollgespannter  Dampf  in  den 
1  kleinen  Cylinder  eintritt,  als  zur  Verrichtung  der 
|  jeweilig  verlangten  Arbeitsleistung  gerade  r.oth-  I 
|  wendig  ist. 


Sehr  haltbare  und  einfache,  dabei  zugleich 
!  äusserst  präzis  wirkende  Steuerung  mit  ganz  kurzen 
|  Dampfkanälen  und  kleinen  schädlichen  Räumen. 
Die  eigentliümlichen  Vorzüge  dieser  Steuerung  er- 


|  möglichen  die  Anwendung: 

Sehr  grosser  kolbengeschwindigkcit  und  in  Folge 
dessen: 

Ungewöhnlich  kleine  Dimensionen  der  ifaupt- 
organe,  besonders  der  Dampfcylmder,  bei  verhält- 
nissmässig  grosser  Nutzleistung. 


j 


Die  Anordnung  als  Doppel-Dampfmaschine  im 
Verein  mit  den  geringen  Dimensionen  der  Cylinder 
bedingt  eine  sehr  wesentliche  Verminderung  der 
bei  allen  Dampfmaschinen  unvermeidlichen  sonst 
sehr  bedeutenden  Verluste  au  Dampf,  in  Folge  der 
inneren  und  äusseren  Abkühlung  der  Cylinder,  und 
des  niemals  vollständig  dampfdichten  Abschlusses 
der  Steuerorgane  und  der  Dampfkolben. 

Sehr  geringe  innere  (Dampf-  und  Reibungs-) 
Widerstände,  der  Maschine,  sowohl  in  Folge  der 
Präzision  der  Steuerung,  als  auch  in  Folge  der 
eigentümlichen  Form  und  Lagerung  der  Kurbel- 
Schwungrad- Ach  se.  Die  Kolben  laufen  direct  ent¬ 
gegengesetzt,  so  dass  sich  die  Druckwirkungen  der¬ 
selben  auf  die  Haupt- Achslager  nahezu  aufheben 
und  nur  die  drehende  Wirkung  zur  Geltung  kommt. 
Ebenso  heben  sich  die  Massenwirkungen  der  ent¬ 
gegengesetzt  hin  und  her  geschleuderten  Massen 
der  Dampfkolben  und  deren  Gestänge  nahezu  auf. 
Daraus  resultirt  der  ungewöhnlich  stetige  und  ruhige 
Gang  der  Maschine,  wie  er  in  der  Wiener  Weltaus¬ 
stellung  allgemein  bewundert  wird.  Die  Haupt- 
Achslager  sind  so  günstig  beansprucht,  dass  sie, 
ohne  sonderliche  Sorgfalt,  in  Herstellung  und  War¬ 
tung,  viel  besser  laufen,  als  bei  allen  anderen 
Dampfmaschinen. 


II.  Sehr  allgemeine  Verwendbarkeit, 
Transportfähigkeit,  einfache,  sichere  und 
wohlfeile  Aufstellung. 

Die  Maschine  ist  klein,  überall  leicht  unterzu¬ 
bringen,  ist  weder  rechts  noch  links,  passt  also 


überall,  und  hat  keinerlei  unbehilflich  schwere  und 
misslich  transportable  Theile  Sie  steht  frei  und 
von  allen  Seiten  zugänglich  auf  einem  einfachen, 
sehr  wohlfeilen  Fundament.  Alle  Theile  derselben 
befinden  sieh  über  dem  Fussboden.  Bei  der  ei  gen - 
thüm liehen  Form  und  Anordnung  des  Gestellesund 
der  Auslagerung  ist  eine  falsche  Montirung  un¬ 
möglich.  Die  ungewöhnlich  enge  Dampfleitung 
(für  30  Pfkr.  =  32  mm.  Durchm.)  ist  wohlfeil  und 
sicher  in  Anlage  und  Unterhaltung. 

Die  Bewegungsübertragung  geschieht  gewöhn¬ 
lich  durch  Riemen  von  beiden  Schwungrädern 
gleichzeitig,  kann  aber  auch  durch  einen  einzigen 
Riemen,  von  nur  einem  Schwungrad  aus,  bewerk¬ 
stelligt  werden.  Ebenso  kanu  auch  die  Transmis¬ 
sion  direct  an  eine  der  beiden  Kuppelflantschen 
der  Schwungradnaben  angesehlossen  werden. 

HE  Einfachheit  der  Wartung  und  grosse 
Haltbarkeit  der,  im  Ganzen  sehr  einfach  und 
solid  gebauten  Maschine. 

Bei  der  Construction  der  Cylinder,  der  Kolben, 
der  Kolbenführung,  des  Kolbengestänges,  der  Kur¬ 
belachse  und  der  Steuerung  waren  die  Rücksichten 
auf  Dauerhaftigkeit  in  erster  Linie  massgebend. 

Die  Wartung  der  Maschine  ist  so  einfach,  dass 
jeder  nur  einigermassen  intelligente  Taglöhner,  der 
nur  zuverlässigen  Charakter  hat,  in  Zeit  von  14 
Tagen  vollständig  angelernt  werden  kann. 

Es  giebt  keine  Maschine,  bei  der  sich  derEigen- 
thümer  leichter  von  der  richtigen  Beschaffenheit 
der  Haupttheile  überzeugen  kann,  als  bei  der  vor¬ 
liegenden. 


Die  Verarbeitung  der  Seidenabfälle. 
Von  Dr.  H.  Gfrothe. 

(Mit  5  Abbildungen.) 

(Fortsetzung  von  No.  13.) 


Wir  haben  die  Bearbeitung  der  für  die 
Floretseide  benutzten  Rohmaterialien  be¬ 
trachtet,  bis  zu  dem  Punkte,  wo  die  Faser¬ 
massen  gleichsam  sortirt  und  isolirt  sind, 
wo  die  längeren  Fasern  von  den  kurzen 
getrennt  sind.  Wir  haben  dabei  eine  ein¬ 
fache  Serie  von  Maschinen  zunächst  zu 
Grunde  gelegt  und  zur  Anschauung  ge¬ 
bracht  und  wollen  hier  fortfahren,  den  fol¬ 
genden  eigentlichen  Spinnprozess  ebenfalls 
an  schematischen  Spinnstühlen  in  einfachster 
Weise  durchgß  führt  zu  denken,  während 
wir  die  Vorführung  der  Variationen,  specielle 
Construction  und  Verbesserungen  von  Batley 


und  Greenwood  in  Leeds  und  von  Fairbairn 
in  Leeds,  sowie  von  Heller-Grotho,  Fr.  Pas- 
ejuay  u.  A.  dann  folgen  lassen,  ebenso  wie 
@  die  Betrachtung 

der  abweichen¬ 
den  Spinnpro¬ 
zesse  etc.  Zu¬ 
nächst  tragen 
wir  hier  einige 
Abbildungen 
der  Kämme  lind 
Kratzen  nach, 
mit  welchen  die 
einzelnen  Wal¬ 
zen,  Tambours 
Fig  6  etc.  in  denKäm- 

nereimaschinen  garnirt  sind.  Die  Eigur  ab  (in 
U)b.  6.)  geben  natürliche  Länge  und  Durch¬ 
schnitte  von  Kamm  zähnen;  die  Figur  c  d 
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zeigen  Länge  und  Form  der  feineren  Kratz- 
Drähte  und  Fig  e  g  die  der  gröberen  Be¬ 
züge, 


in  natürlicher  Länge. 


Fig.  8  giebt  eine  Bild  der  Gruudidee 
der  Construction  dieser  Maschine.  Die  Wat¬ 
tenvorlage  wird  durch  ein  langes  Zuführtuch 


Von  der  letzten  Kämmmaschine  erhält 
man  gleichmässig  lange  und  geschlichtete 
Seidenbärte.  Er  erübrigt  nun,  diese  Bärte 
zu  vereinigen  zu  Bändern,  die  dann  dem 
Spinnprozess  unterliegen.  Diese  Operation 
wird  auf  der  Etaleuse  oder  Spreader  aus¬ 
geführt.  Die  Figur  7  giebt  die  Construction  die¬ 
ser  Maschine  an.  Dieselbe  enthält  das  Zuführ¬ 
tuch  über  m  n,  sodann  die  Einzugwalzen 
i  k  und  die  Zuführwalzen  für  die  Gills 
oder  fortschreitenden  Kämmen,  eine  trichter¬ 
förmige  Führung  e,  die  Ablieferungswalzen 
d  c  nebst  dem  Ablieferungstuch  c  b,  wel¬ 
ches  das  Material  auf  den  Tambour  a  über¬ 
laufen  lässt.  Eine  Walze  über  dem  Tambour, 
die  in  der  Figur  fortgelassen  wurde,  sorgt 
für  Verdichtung  des  aufgelaufenen  Materials. 
Der  Vorgang  in  dieser  Maschine  ist  folgender. 
Die  Seidenbärte  werden  auf  m  n  sorgfältig 
aufgelegt,  so  dass  die  Spitzen  der  neuen  Lage 
die  Enden  der  vorhergehenden  decken. 
Zwischen  den  Walzen  g  h  und  i  k  findet 
ein  Ausziehen  der  Fasern  statt,  weil  die 
Geschwindigkeit  dieser  Walzenpaare  ungleich 
ist,  für  gewöhnlich  g  h  15  -20  mal  schneller 
geht  als  i  k.  Die  Kämme  f,  welche  etwas 
schneller  als  g  h  fortschreiten,  wirken 
schlichtend  und  geraderichtend  auf  die  Fasern. 
Die  Walzen  i  k  und  g  h  sind  cannelirte 
Pressionswalzen,  deren  untere  Walzen  h  k 
direct  getrieben,  die  oberen  aber  durch 
Friction  umgedreht  werden.  Die  Quantität 
des  auflaufenden  Stoffes  auf  den  Tambour 
a  wird  bemessen  durch  ein  Zählwerk,  welches 
nach  einer  Anzahl  Umdrehungen  mittelst 
Glockenschlag,  das  Erreichen  der  vorge¬ 
stellten  Quantität  angiebt.  Man  versetzt 
dann  die  Maschine  entweder  in  Stillstand 
oder  nimmt,  während  des  Ganges  das  ge¬ 
bildete  Vliess  ab.  Diese  Seidenwatte  wird 
dann  mehrere  Male  noch  durch  die  Etaleuse 
bearbeitet  und  endlich  zur  Vorlage  für  die 
folgenden  Maschinen  als  Peignce  en  nappe 
bestimmt.  —  Diese  folgende  Bearbeitung 
erfolgt  auf  einem  System  von  Maschinen, 
E  t  i  r  a  g  c  s,  Silk-Drawing  frames  intersectings, 
Wattenetirage ,  Sett-Frames  intermediates, 
Lamnoir  u.  w.  benannt. 


Fig.  7. 

unter  der  Walze  a,  über  b  und  unter  c 
hindurch  der  Bearbeitung  in  den  Kämmen 
f  zugeführt,  worauf  das  Material  durch  d  e 
vorgezogen,  durch  g  f  verdichtet,  vom  trich¬ 
terförmigen  Führer  e  denCompressionswalzen 


h  i  zugeführt  und  in  den  Topf  k  fallen  ge- 
las  sen  wird.  Diese  Maschine  wechselt  in  ihrer 
Construction  vielfach.  Man  sieht  Etirages, 
welche  statt  der  Walzen  abc  nur 
ein  Paar  glatte  oder  cannelirte 
Zuführwalzen  enthalten,  worauf  der 
Gill  folgt,  andere  bei  denen  die 
gekämmte  Fasermasse  durch  die 
geht  und  sich  auf  der  Walze  f 
aufwickelt  u.  s.  f.  Man  verwendet, 
wie  schon  bemerkt,  3  Etirages  nach 
einander.  Die  I.  Etirage  unter¬ 
scheidet  sich  von  der  II.  und  diese 
von  der  III.  durch  Anwendung 
immer  feinerer  Kämme  in  den  Gills 
f.  Die  bei  der  I.  Etirage  gewonne¬ 
nen  Bänder  werden  nicht  einzeln 
der  II.  vorgelegt,  sondern  6 — 12 
Bänder  der  I.  Etirage  gehen  vereint  durch 
die  II.  Durch  diese  Doublirung  werden 
alle  ungleiche  Stellen  so  viel  als  möglich 
ausgeglichen.  Die  differirende  Geschwindig¬ 
keit  der  Zuführung  und  Abnahme  beträgt 


Fig.  8. 


Fig.  *■ 
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8  — 10,  so  dass  dieEtirage  einen  8 — 10-fachen 
Verzug  bewirkt. 

Auf  die  Etirage  folgt  in  einigen  Spinne¬ 
reien  noch  eine  Bearbeitung  auf  Frotteurs 
(Bota-Frotteurs),  die  jedoch  im  Allgemeinen 
nicht  mehr  angewendet  wird.  Eine  Sub¬ 
stitution  derselben  sind  in  gewisser  Beziehung 
die  Drawing  Laminoirs.  Wir  kommen  hierauf 
später  zurück. 

Die  durch  vorbenannte  Arbeiten  und 
Maschinen  erhaltenen  Bänder  werden  sodann 
auf  die  Vorspinnmaschine,  Bane  ä 
broches,  Rowing-Frame  gebracht  und  vor¬ 
gesponnen.  Ein  Bild  dieser  Maschine  ist 
in  Fig.  9  gegeben.  Die  Töpfe  mit  Bändern 
a  b  liefern  das  Material  über  c  nach  dem 
Zuführwalzpaar  d  e.  Von  dort  gehen  die 
Bänder  unter  f,  über  g,  unter  h  durch  die 
Güls  i  nach  dem  vorderen  Streckwalzenpaar 
k  n,  welches  die  verzogenen  Bänder  über 
die  Streichstange  m  an  die  Spindel  p  mit 
Spule  s  abliefert.  Die  Aufwindung  ver¬ 
mittelt  der  Flügel  o  q.  Die  Spule  steht 
auf  dem  Wagen  r,  der  eine  auf-  und  nieder¬ 
gehende  Bewegung  erhält  behufs  der  Auf¬ 
windung  auf  s. 

Die  Spindel  ist  bei  s  unterstützt  und 
läuft  in  dem  Stehlager  v.  Sie  wird  getrieben 
durch  die  conischen  Räder  t  u.  Auch  diese 
Bane  ä  broches  wird  vielfach  verschieden 
angeordnet;  das  System  und  die  Grundidee 
bleiben  dieselben.  Das  Band  wird  zwischen 
d  e  und  k  n  ausgezogen,  sodann  von  m  an 
vorgedreht  durch  die  Rotation  der  Spindeln. 
Die  Gills  werden  in  den  Bane  ä  broches 
nur  angewendet  für  lange  Seiden.  Für  die 
kurzen  und  mittellangen  Seiden  dient  die 
Bane  ä  broches  ä  herrissons. 

Das  Fertigspinnen  oder  Fe  in  spinnen 
geschieht  auf  den  Feinspinnmaschinen,  Spin- 
ning  frames  und  zwar  für  die  Herstellung 
von  Kettgarnen  (chaines)  und  besseren 
Schussgarnen  (trämes)  bedient  man  sich  der 
Waterspinnmaschinen  oder  der  Con- 
tinue,  in  einer  Anordnung  die  sich  in  Fig.  10 
darstellt. 

Die  Spulen  der  Vorspinnmaschine  s 
werden  oben  auf  dem  Tisch  aufgestellt.  Das 
Vorgarn  läuft  über  die  doppelte  Stange  a, 
passirt  die  Walzen  c  b,  sodann  die  Streck¬ 
walzenpaare  d  und  e,  sodann  die  Abliefe¬ 
rungswalzen  f.  Zwischen  dem  Paare  d  und 
e  findet  der  Vorzug  statt.  Von  f  geht  der 
Faden  durch  das  Führungsohr  g  nach  dem 
Flügel  i  der  Spindel,  der  ihn  auf  die  Spule 
aufwickelt,  die  beweglich  auf  der  Spindel 
steckt  und  durch  den  Wagen  o  Hebung  und 
Senkung  empfängt.  Die  Spindel  steht  im 
Stehlager  und  ist  durch  das  Halslager  o 
unterstützt.  Sie  empfängt  ihre  Drehung  von 
der  Walze  r  aus  mittelst  Schnur  über  q. 

Das  15  20 mal  und  mehr  gröber  ge¬ 

sponnene  Vorgarn  wird  auf  der  Feinspinn¬ 
maschine  um  soviel  also  verfeinert,  und 
erhält  festen  Draht.  Man  spinnt  nach  fran¬ 
zösischem  Maass  1000  Meter  per  Kilogramm 
als  No.  1 ,  2000  Meter  per  Klg.  als  No.  2 
u.  s.  f.  Die  Engländer  nummeriren  anders. 


Wir  geben  über  die  Aufmachung  der 
Seidengespinnste  hier  keine  weiteren  Notizen, 
weil  wir  hoffen  dürfen,  dass  die  Beschlüsse 
des  internationalen  Garncongresses  zu  Wien 
für  eine  geregelte  und  über  den  Erdkreis 
conforme  Nummerirung  sich  Bahn  brechen 


werden.  Für  die  Spinnerei  von  Schuss¬ 
garnen  und  losen  Floretgarnen  und  sehr 
offenen  Schussgarnen  und  Flockenseide 
(floches)  benutzt  man  Selfactors.  — 

Der  grössere  Theil  der  Seidengespinnste 
wird  nicht  als  Garn  verarbeitet,  wie  es  die 
Spinnmaschine  liefert,  sondern  in  doublirtem 
und  gezwirntem  Zustand.  Daher  spielt  die 
Zwirnmaschine  für  die  Seidenspinnerei 
eine  gewaltige  Rolle  und  vielfach  ist  ihre 
Anordnung  verändert  worden.  Wir  geben 
hier  kein  Schema  derselben,  sondern  werden 
später  darüber  ausführlicher  sein.  Die  Haupt¬ 
sache  für  die  Seidenzwirnerei  ist,  dass  die 
zusammenzuzwirnenden  Faden  entgegen 
der  Spinndrehung  tourniren  beim  Zwirnpro¬ 
zess.  Es  ist  dies  umsomehr  einzuhalten, 
als  die  Doublirung  der  Seide  meistens  3  bis 
10  Faden  anlangt  oder  aber  zwei  bereits 
gezwirnte  Fäden  zur  nochmaligen  Doublirung 
betrifft. 

Die  fertigen  gezwirnten  Seidengarne,  zu¬ 
mal  die  stärkeren,  Cordonnets,  Schnur¬ 
garne  etc.  werden  häufig  noch  durch  eine 
sogenannte  Reinigungsmaschine  ge¬ 
lassen,  welche  die  Noppen  daraus  entfernt. 
Solcher  Reinigungsmaschinen  giebt  es  ver¬ 
schiedene  und  zwar  hauptsächlich  solche, 


bei  denen  die  Noppen  durch  schnelle  Reibung 
entfernt  werden  und  solche,  bei  welchen  die 
Noppen  durch  Gassengerei  beseitigt  werden. 

(Fortsetzung  folgt) 


Wal  zwerke  zu  drei  Cylindern. 
a)  System  B.  C.  Lauth.  in  Pittsburg. 

b)  System  Gillon  &  Dujardin  in  Lüttich. 

(Mit  2  Abbildungen.) 

Seit  1857  bestrebt  man  sich,  Walzwerke 
für  diverse  Zwecke  mit  mehr  Cylindern 
als  zwei  zu  construiren  und  zwar  ist  nicht 
zu  verkennen,  dass  in  allen  Gewerben  die 
Vornahme  des  Glättens  etc.  allmälig  auf 
mehreylindrige  Maschinen  geführt  hat,  so 
bei  der  Papierfabrikation  in  den  Satinir- 
werken,  bei  der  Appretur  der  Gewebe  bei 
den  Kalandern.  Es  bestehen  jetzt  in  der 
That  5  —  6  Systeme  von  3  und  4  cylindrigen 
Laminoirs,  bei  welchen  die  Walzen  über¬ 
einander  angeordnet  sind.  Die  Erfindung 
B.  C.  Lauth’s  resp.  die  Verbesserung  besteht 
zunächst  darin,  dass  bei  Lauth’s  Laminoir 
der  mittlere  Cylinder  von  kleinerem  Dia- 
meter  ist,  als  die  beiden  anderen.  Freilich 
ist  nun  der  Durchmesser  oder  die  Differenz 
der  Durchmesser  im  Werke  nicht  gleich¬ 
gültig,  sondern  muss  mit  der  Natur  und 
der  Breite  der  zu  walzenden  Stücke  in 
Einklang  gebracht  werden.  Die  Axe  des 
mittleren  Cylinders  liegt  nicht  in  derselben 
Senkrechten  mit  der  der  andern  Cylinder, 
sondern  befindet  sich  oder  wenigstens  kann 
sich  in  einer  Verticalebene  parallel  zu  jener 
befinden.  Der  Antrieb  erfolgt  auf  den  kleinen 
Cylinder. 

Im  Allgemeinen  muss  man  den  Walz¬ 
werken  mit  3  Cylindern  viel  Vorzüge  zu- 
erkennen,  vor  allem,  dass  sie  das  Renver- 
siren  der  Rotation  unnöthig  machen  und 
dadurch  eine  Reihe  complicirter  Zahnräder- 

I 


■ 


combinationen  ersparen.  Damit  ist  zugleich 
ausgesprochen,  dass  auch  die  Stösse  erheb¬ 
lich  vermindert  werden,  denen  das  Walz¬ 
werk  in  allen  seinen  Theilen  bei  Umkehrung 
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der  Rotation  ansgesetzt  ist.  Aus  diesem 
Grunde  ist  das  Walzwerk  von  Lauth  in 
einer  Reilie  von  Fabriken  bereits  eingeführt, 
besonders  in  Amerika,  England  und  Belgien. 
Aus  letzterem  Lande  und  zwar  aus  einer 
Fabrik  in  Ougree,  wo  ein  Lauth’sches  Walz¬ 
werk  als  Finisseur  installirt  worden  ist,  wird 
als  Resultat  der  neuen  Maschine  angegeben, 
dass  man  mit  dem  früheren  Laminoir  das 
Blech  in  20  Passagen  fertig  stellte,  mit  dem 
Lauth’schen  dreicylindrigen  Laminoir  geht 
das  in  4  Passagen.  Also  eine  Ersparniss 
an  Zeit  und  Kraft  resp.  Brennstoff. 

Indessen  wollen  wir  wohl  bemerken,  dass 
der  3cylindrige  Laminoir  von  Lauth  vorzugs¬ 
weise  (wenn  nicht  ausschliesslich)  ange¬ 


wendet  wird  zum  Fertigmachen  feiner 
und  polirter  Bleche.  Hierfür  ist  seine 
Leistung  excellent.  —  Aber  gerade  dadurch 
unterscheidet  er  sich  von  dem  andern 
neuesten  System  von  Gillon  &  Dujardin 
in  Lüttich,  welches  für  alle  Blechstärken 
und  alle  Qualitäten  gleich  gute  Verwendung 
findet.  Auf  der  Wiener  Ausstellung  ist  ein 
kleines  Modell  vorgeführt,  nach  welchem 
unsere  Skizze  die  Hauptsachen  der  Con- 
struction  zeigt. 

Der  Cylinder  A,  der  obere  der  drei  Cy- 
linder,  ist  wie  gewöhnlich  eingelagert.  Der 
zweite  oder  mittlere  Cylinder  B  ruht  gleich- 
mässig  auf  den  Hebeln  1 1,  welche  genau 
senkrecht  placirt  sind.  Die  Gegengewichte 


p'  p'  sind  fähig ,  den  Cylinder  B  an  A  an¬ 
zupressen,  jedoch  ist  es  unnöthig,  dass  die 
Cylinder  sich  berühren;  es  genügt  dass  ihre 
Ränder  in  Contact  stehen.  Die  drei  Cylin¬ 
der  ABC  erhalten  ihre  Bewegung  durch 
Zahntreibräder,  von  einer  der  drei  Axen 
her.  In  der  Stellung,  wie  sie  die  Zeichnung 
giebt,  functioniren  die  Gewichte  p'  p'  und 
die  Passage  zwischen  B  und  C  ist  offen. 
Sobald  ein  Packet  die  Walzen  passirt  hat 
und  sich  auf  dem  Tisch  TT  befindet,  wird 
dieser  Tisch  durch  ein  einfaches  Hebewerk 
emporgehoben.  Dieser  Tisch  T  aber  ist 
durch  M  M  mit  dem  Hebel  1  verbunden. 
Hebt  sich  T,  so  muss  auch  M  sich  heben 
und  nun  wird  der  Druck  der  Gewichte  p'  p' 
aufgehoben  und  die  Walze  B  sinkt  herab  und  die  Passage  wird 
zwischen  den  oberen  Cylindern  A  und  B  frei,  so  dass  das  Packet 
passiren  kann.  Dies  Spiel  wiederholt  sich  stetig. 

Die  Lösung  des  Problems  verlangt  übrigens  nicht  allein  eine 
geregelte  Passage  für  Packete  jeder  Grösse,  sondern  sie  muss 
auch  einen  Führer,  einen  Regulator  des  guten  Ganges  der  Arbeit 
bieten.  Hierfür  sorgt  die  folgende  Combination.  Die  Führer 
g  auf  der  Eintrittsseite  sind  an  einem  Ende  getragen  von 
einer  runden  Stange  b,  die  genau  horizontal  angebracht  ist  und  an 
den  Enden  drehbar  in  Lagern  geht.  Das  andere  Ende  von  g  ruht 
auf  der  Traverse  c,  welche  mit  dem  Lagerkörper  von  B  in  Be¬ 
rührung  steht  und  zwar  auf  einen  Ansatz  an  der  Coulisse  auf¬ 
ruht.  Die  Führer  g'  auf  der  andern  Seite  drehen  sich  an  der 
Stange  b'  und  können  mit  dem  andern  Ende  auf  dem  Cylinder 
B  aufruhen.  Diese  Combination  bewirkt,  dass  die  Führer  g  g' 
stets  in  einer  zweckmässigen  Lage  verharren,  ob  der  Cylinder 

B  steigt  oder  sinkt.  TTT  , 

Dieses  Walz¬ 
werk  bearbeitet 
Stücke  von  10, 
20,  30  Centimeter 
Stärke. 

Ausgestellt 
haben  ferner  die 
Herren  Gillon  & 
Dujardin  ein 
Wralzwerk  mit 
drei  Walzen  für 
sehrbreiteBleche. 
Bei  demselben 
sind  vor  und  hin¬ 
ter  dem  Trio  je 
zwei  verticale 
Walzen  auf  ge¬ 

stellt.  Alle  Wal¬ 
zenwerden  durch 
eine  entsprechen¬ 
de  Rädercombi- 
nation  zugleich 
bewegt  und  regu- 
lirt.  H.  G  rot  he. 
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Gassclimel zofen  mit  patentirter 
Feuerungsanlage 

von  Theodor  Kleinwächter  in  Sophienhiitte*). 

(Mit  2  Abbildungen.) 

Das  in  einem  Gasgenerator  entwickelte 
Gas  aus  Stein-  oder  Braunkohlen,  Torf, 
Holz  etc.,  geht  durch  den  Kanal  A  auf  2 
Seiten  des  Ofens  nach  dem  Schmelzraume 
B  verbindet  sich  bei  C  mit  der  durch  die 
Kanäle  D  D  nach  B  ziehenden  frischen 
Luft  und  entwickelt  von  C  bis  B  die  Flamme, 
die  einestheils  desto  intensiver  sein  wird, 
je  wärmer  die  durch  D  einströmende  Luft 
ist,  und  desto  entwickelter,  je  inniger  die 
Verbindung  der  Luft  von  C  bis  B  statt¬ 
gefunden  hat. 

Behufs  dessen,  stent  der  Schmelzraum 
B  mit  einem  Schornstein  durch  die  Kanäle 
E  F  G  H  I  K  in  Verbindung,  durch 
die  theils  die  im  Schmelzraum  verbrannten 
Gase,  theils  die  von  demselben  abgehende 
erwärmte  Luft  strömen  und  die  Mauern  L  L 
erhitzen  kann,  welche  wiederum  die  durch  die 
Kanäle  D  strömende  frische  Luft  erwärmen. 

Es  wird  demnach  successive  die  grösste 
Hitze  im  Schmelzraum  erzielt  werden  und 
zwar  einestheils,  weil  die  Gasflamme  desto 
intensiver  sein  wird,  je  wärmer  die  zur 
Verbrennung  nöthige  Luft  ist,  anderntheils, 
weil  eben  diese  Luft  fortwährend  wärmer 
wird,  je  heisser  der  Schmelzraum  B  und 
die  von  da  nach  dem  Schornstein  abziehende 
Luft  ist.  — 

Die  Vortheile  dieser  Art  der  Luftzu¬ 
führung,  Verbrennung  und  Erwärmung,  sind 
klar  und  zwar  besonders  durch  folgende 


*)  Diese  Arbeit  darf  nur  mit  Genehmigung  der 
Kedaction  der  Poiyt.  Zeitung  nacligedruckt  werden. 

K.  | 


Punkte  im  Vergleich  zu  ähnlichen  Systemen, 
insbesondere  dem  Siemens’schen.  — 

1.  Derbei  der  Siemens’schen  Gasfeuerung 
unentbehrliche  eiserne  Bestandtheil  zum 
Wechsel  des  Ganges,  fällt  als  unnöthig, 
vollständig  fort  und  werden  die  in  diesem 
Theil  meist  beruhenden  Betriebsstörungen 
total  vermieden. 


2.  Während  bei  dem  Siemens’schen  Re¬ 
generatorsystem  die  Flamme  nur  einseitig 
wirkt,  und  dadurch  einzelne  Theile  des 
Ofens  nicht  so  erwärmt  werden,  was  be¬ 
sonders  in  der  Glasfabrikation  fühlbar  wird, 
ist  bei  meiner  Einrichtung  eine  ganz  gleiche 
Wärme  an  allen  Punkten  des  Ofens,  und 
während  bei  dem  Siemens’schen  System  die 
erwärmte  Luft  nach  und  nach  verbraucht 
wird  und  dadurch  die  Flammenintensität 
abnimmt,  findet  bei  meiner  Einrichtung  gerade 
das  Gegentheil  statt,  denn  die  Flamme  wird 
intensiver,  da  die  Luft  immer  wärmer  wird 
und  eine  zeitweise  Absorbirung  der  Wärme 
ohne  gleichzeitige  potenzirtere  Ergänzung 
nicht  stattfinden  kann. 

3.  Da  die  Verbindung  des  Gasentwicklers 
mit  dem  Schornstein  nur  durch  den  Schmelz¬ 
raum  stattfinden  kann,  ist  auch  jeder  Ver¬ 
lust  an  Gas  unmöglich,  der  bei  dem  Siemens- 


schen  System  beim  Wechsel,  theils  durch 
dessen  nie  ganz  genauen  Schluss,  theils  bei 
der  Manipulation  der  Wechselung  unver¬ 
meidlich  ist  und  ebendarum  ist  auch  der 
Zug  ein  kräftigerer  und  die  Gasentwicklung 
eine  lebhaftere  und  bessere. 


4.  Da  die  durch  M  N  in  den  Schmelz¬ 
raum  B  tretende  schon  gehörig  entwickelte 
Gasflamme  das  Bestr'eben  hat,  nachdem 
über  jedem  Hafen  befindlichen  Arbeitsloch 
zu  steigen,  hieran  aber  gehindert  wird  durch 
den  mit  dem  Zuge  nach  den  Arbeitslöchern 
balancirenden  Zug  nach  dem  Schornstein, 
wird  die  Verbrennung  im  Schmelzraum 
derartig  localisirt,  dass  sie  jeden  Hafen  total 
umspielt,  daher  gieichmässig  erwärmt  und 
die  darin  befindliche  Masse  abschmilzt, 
ebenso  aber  die  Hafen  länger  erhält,  da 
die  Ausdehnung  derselben  eine  gleichmässi- 
gere  ist.  — 
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5.  Durch  die  erzeugte,  continuirlich 
steigende  Hitze,  wird  die  Schmelzzeit  be¬ 
deutend  abgekürzt  und  während  das  Steigen 
der  Hitze  während  der  Schmelzzeit  dem 
Schmelzprozess  so  entspricht,  dass  es  all- 
mälig  einschmilzt  und  gerade  zum  Läutern 
die  grösste  Hitze  vorhanden  ist. 

Sowie  der  Schieber  im  Schornstein  den 
natürlichen  Zug  nach  den  Arbeitslöchern 
balancirt  und  damit  die  Hitze  in  dem 
Schmelzraume  gewissermaassen  bannt,  resp. 
während  der  Ausarbeitung  des  fertigen 
Glases  dem  Glasmacher  nach  Bedürfniss 
die  Flamme  zum  Arbeitlsoch  zulässt  oder 
fernhält,  regulirt  ein  einfacher  Schieber  die 
Zuströmung  des  Gases,  dessen  Quantität 
analog  der  zugeführten  Luft  sein  muss!  — 

Die  zuströmende  Luft  wird  aber  auch 
durch  eine  Klappe  nach  Bedarf  regulirt, 
und  bin  ich  dadurch  in  der  Lage,  die  Klamme 
je  nach  Bedarf  oxydirend  oder  reducirend 
wirken  zu  lassen,  dieselbe  auch  während 
der  Schmelze  je  nach  dem  Prozess  zu 
reguliren. 

Da  die  Scheidewände  je  dünner,  desto 
eher  die  abströmende  Wärme  an  die  zu¬ 
strömende  Luft  vermitteln  werden,  so  werden 
dieselben  mit  besonderer  Aufmerksamkeit 
lind  womöglich  mit  eigens  dazu  geformten 
Chamottesteinen  aufgeführt,  mit  Vermeidung 
aller  horizontalen  undverticalen  Fugen,  durch 
die  ein  Defectwerden  dieser  Schweidewände 
entstehen  könnte. 

Das  aus  den  Häfen  strömende  Glas  geht 
durch  die  Kanäle  nach  dem  Herdglasfang  0 
und  wird  dort  nach  Bedürfniss  abgelassen, 
während  es  stets  flüssig  erhalten  bleibt.  — 

Was  endlich  die  Erneuerung  des  Ofens 
selbst  anlangt,  so  ist  nur  dieselbe  erforderlich 
in  den  durch  das  überströmende  Glas  schad¬ 
haft  werdenden  Gefässen  und  den  den  Fuchs 
bildenden  Kanälen  N,  während  vom  Kanal 
M  an  der  Bau  sich  wenig  oder  gar  nicht 
abnützen  kann  und  deshalb  jahrelang  stehen 
wird!  — 

Wir  geben  die  vorstehende  Beschreibung 
nach  den  Angaben  des  Erfinders  und  fügen 
folgende  Daten,  die  uns  von  Industriellen 
zugebracht  sind,  hinzu. 

Der  Erfinder  brachte  das  System  im 
Juli  1871  zur  Ausführung  und  kam  'im 
September  1872  um  das  Patent  ein,  nachdem 
cs  sich  in  der  Hauptsache  vollkommen  be¬ 
währt  hatte,  denn,  wenn  auch  der  erste 
Ofen  in  Folge  der  zu  grossen  Hitze  nach 
3  Monaten  zusammenging,  weil  eine  Schicht 
rother  Steine  nach  36  Zoll  Chamotten  zu¬ 
sammengeschmolzen  war  und  wich,  so  ging 
docli  derselbe  Ofen  erneuert  im  November 
1871  vom  10.  Dezember  1871  bis  30.  Dezem¬ 
ber  1872  durch  243  Schmelzen  ohne  Unter¬ 
brechung. 

Dieser  Ofen  wurde  gelöscht,  weil  die 
Schlitze  —  durch  das  abfliessende  Glas  sich 
derartig  erweitert  hatten,  dass  die  Häfen 
auf  den  Bänken  nicht  mehr  stehen  konnten. 

Die  Erneuerung  brauchte  dcsshalb  auch 
nur  an  diesen  Theilen  zu  geschehen  und 


wurde  der  Schmelzraum  bei  dieser  Gelegen¬ 
heit  derartig  vergrössert,  dass  anstatt  8  Hä¬ 
fen  jetzt  10  Hafen  mit  3y2  Ctr.  Schleifglas¬ 
masse  sich  darin  befinden,  die  in  17  bis  18 
Stunden  ganz  blankgeschmolzen  wird. 

Schliesslich  darf  nicht  unerwähnt  bleiben, 
dass  sich  dieses  System  für  alle  Arten 
Schmelz-  und  Brennprozesse,  als  Aschöfen, 
Gement-  und  Ziegelbrennöfen,  sowie  zum 
Schmelzen  von  Eisen,  Stahl  und  allen  anderen 
Arten  Metallen  etc.  verwenden  lässt  und 
vom  Erfinder  angewendet  wird.  — 


Aus  b  reit  m  aschine. 

Von  John  M.  Sumner  &  Co.  in  Manchester. 

(Mit  3  Abbildungen.) 

Der  Bedarf  nach  Ausbreitmaschinen  wäh¬ 
rend  und  nach  den  Operationen  der  Bleicherei, 
Wäsche,  Appretur  und  voFden  Zeugdruck¬ 
manipulation  en  ist  stets  ein  fühlbarer  ge¬ 
wesen.  Allein  erst  in  letzter  Zeit  hat  man 
entsprechende  Vorrichtungen  hierfür  er¬ 
sonnen  und  eingeführt.  Dieselben  bestanden 
zum  Theil  nur  in  Streichbäumen,  auf  deren 
Oberfläche  vom  Mittelpunkte  aus  winkel¬ 
förmig  zu  einander  erhabene  Riffeln  aus¬ 
gehen,  durch  deren  reibenden  Einfluss  auf 
das  darüberstreichende  Gewebe  dieses  nach 
den  Kanten  hin  ausgebreitet  wird.  Diese 
Idee  ward  [später  auf  Walzen  übertragen 


erstere  besteht  im  Allgemeinen  aus  2  Walzen 
mit  tiefen  peripherischen  Riffeln,  über  welche 
ein  Gummimantel  gezogen  ist.  Zwischen 


Fig.  1. 

und  daraus  gingen  die  expandirenden  Ausbreit¬ 
haspel  hervor.  Die  Ausstellung  in  Wien 
zeigt  3  Apparate  hiervon  abweichend,  den 
einen  von  Ducommun  &  Cie  in  Mülhausen, 
einen  anderem  vonRosshardt&Co.  in  Naefels 
(Glarus)  und  der  dritte  ist  von  John  M.  Sum¬ 
ner  &  Co.  in  Manchester  ausgestellt.  Der 


den  Walzen  geht  das  Zeug  durch.  Je 
nachdem  man  die  Walzen  mehr  oder  weniger 

zusammenpresst,  drin¬ 
gen  die  correspondi- 
renden  Wulstringe  in 
die  Riffelhöhlungen  ein 
und  bewirken  dabei  ein 
Ausziehen  des  Stoffes 
nach  der  Breite.  —  Die 
zweite  Maschine  ent¬ 
hält  in  einem  einfachen 
Stuhl  mit  2  Walzen 
seitlich  je  einen  Füh¬ 
rungsapparat,  der  aus 
2  endlosen  Lederbän¬ 
dern  besteht,  die  je 
über  2  Walzen  laufen. 
Zwischen  den  Leder¬ 
bändern  geht  das  Zeug 
durch,  stellt  man  diese 
Bänder  schräg  gegen 
die  Richtung  des  Zeu¬ 
ges  und  ist  die  Bewe¬ 
gung  der  Bänder  von 
der  Mitte  des  Stoffes 
nach  den  Leisten  hin 
gerichtet,  so  entsteht 
ersichtlich  ein  Aus¬ 
recken  des  Zeuges  nach 
den  Kanten  hin. 

Die  dritte  Maschine 
wollen  wir  hier  näher 
betrachten.  Wir  führen  davon  die  beiden 
Abbildungen  vor. 

Fig.  1  enthält  eine  vordere  Ansicht  der 
Maschine,  Fig.  2  eine  Seitenansicht  nebst 
Schema  der  Anordnung  und  Fig.  3  zeigt 
die  Form  der  Kettenzähne  zwischen  denen 
das  Zeug  gefasst  wird. 


/ 
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Die  zu  bereitenden  Stoffe  A  kommen  über 
die  Walzen  B  herab.  (Es  ist  nämlich  in 
Fig.  2  der  Fall  gedacht,  dass  3  solcher 
Maschinen  vor  einer  Trockenmaschine  J  auf¬ 
gestellt  sind.  Dann  rückt  man  die  mittlere 
entweder  etwas  zurück  oder  vor,  damit  die 
Getriebe  nicht  zu  viel  Raum  einnehmen.) 
Der  Stoff  geht  dann  an  einer  Leiste  C  vorüber 
in  den  eigentlichen  Ausbreiter  D.  Derselbe 
besteht  in  den  Ketten  D,  welche  um  Schei¬ 
ben  endlos  herum  gehen,  die  ihrerseits  auf 
einer  stehenden  Welle  sitzen,  welche  mittels 
conischer  Räder  von  der  Axe  K  her  An¬ 
trieb  erhält.  Zwei  solcher  endloser  Ketten 
stehen  zu  jeder  Seite  des  Zeuges  hinter¬ 
einander  und  zwar  so,  dass  die  Zähne  der 
Ketten,  wie  Fig.  3  zeigt,  ineinander  greifen 
zwischen  sich  das  Zeug  fassen  und  bei  ihrer 
nach  den  Kanten  hin  gerichteten  Bewegung 
das  Zeug  beständig  nach  den  Kanten  hin 
ausstreichen  und  ausziehen.  Nachdem  der 
Stoff  diese  Kette  passirt  hat,  geht  er  durch 
eine  Combination  von  3  Streichschienen  von 
denen  in  Fig.  1  nur  die  obere  E  zu  sehen 
ist.  Der  Stoff  passirt  dann  um  die  Leit¬ 
rolle  F  herum  und  unter  und  über  den 
Streichschienen  G  IL  fort,  zur  Führungs¬ 
walze  I,  welche  endlich  das  Zeug  zur 
Trockenwalze  J  leitet.  — 

Dr.  II.  Grothe. 


Pumpen. 

(Fortsetzung.) 

Mit  2  Abbildungen. 

In  unsere  Betrachtung  über  Pumpen  reihen 
wir  hier  eine  Maschine  ein,  die  sehr  inter¬ 
essant  sowohl  als  Wassermotor  und  als 
Pumpe  Benutzung  finden  kann.  Es  ist 


dies  der  Schmid’sche  patentirte  Was¬ 
sermotor  und  Pumpe.  Wir  geben  hier 
Abbildung  und  Beschreibung  derselben 
wieder. 


In  Fig.  1.  ist  eine  Seitenansicht  der 
Maschine  gegeben.  Auf  einem  festen  Ge¬ 
stell  t  ist  die  Schwungradaxe  q  eingelagert 
mit  dem  Schwungrad  r.  Zwischen  beiden 
Böcken  von  t  mit  den  Lagern  ist  die  Kurbel 
q  p  (Fig.  2)  befindlich,  die  also  von  dem 
Lager  der  Kolbenstange  o  umfasst  ist.  In 
jedem  der  Lagerböcke  t  ist  ferner  die  Dreh- 


axe  der  Lagerstangen  i  eingefügt,  welche 
die  Zapfen  x  des  Cylinders  a  aufnehmen. 
Die  Verlängerungen  von  i  i  sind  von  einer 
Axe  aufgenommen,  die  bei  h  in  einen  stehen¬ 
den  und  bei  g  drehbaren  Hebel  eingelagert 
ist.  Wie  aus  Fig.  2,  dem  Durchschnitte 


der  Maschine,  hervorgeht,  ist  der  Cylinder 
unterhalb  mit  einem  Art  Schieberkasten  y  y 
versehen,  der  abgerundet  in  die  Kreishöh¬ 
lung  x  x  passt.  Dieser  Schieberkasten  ist 


mit  den  beiden  Kanälen  d  c  versehen,  wäh¬ 
rend  der  Bahnkörper  z  drei  Kanäle  ent¬ 
hält,  wovon  zwei  in  das  Rohr  e  münden  und 
einer  in  das  Rohr  f.  Das  Rohr  f  aber  ist, 
sobald  die  Maschine  als  Motor  Benutzung 
findet,  das  Druck wasserzuleitungsrohr.  Das 
Wasser  tritt  durch  f  in  einen  der  Kanäle 
d  c,  der  gerade  mit  f  in  Correspondenz 


steht.  In  Figur  2  ist  d  mit  f  in  Communi- 
cation  und  das  Wasser  tritt  also  durch  d 
in  dem  Gliede  a  unter  den  Kolben  b. 
Der  Kolben  wird  durch  den  Wasserdruck 
vorwärts  getrieben  und  dreht  mittelst  Kurbel 
p  die  Axe  q.  Dadurch  aber  bewegt  sich 
der  Cylinder  selbst  und  seine  Fläche  an  y  y 
dreht  sich  in  z  z,  so  lange  bis  der  Kanal  c 
mit  dem  Kanal  von  f  communicirt.  Nun 
tritt  das  Druckwasser  über  den  Kolben  b 
und  drückt  gegen  denselben.  Bei  der  ver¬ 
änderten  Stellung  von  c  hat  auch  d  eine 
andere  Stellung  eingenommen  und  commu¬ 
nicirt  mit  dem  Abfluss  nach  e  hin,  so  dass 
das  Wasser  unter  b  in  Folge  der  Druck¬ 
äusserung  über  dem  Kolben  nach  e  hin 
leicht  herausgetrieben  wird  und  durch  e 
abfliesst.  In  dieser  Weise  wiederholt  sich 
das  Spiel  des  Kolbens  u.  s.  w.  in  schneller 
Folge  bis  zu  200  Mal  per  Minute.  Die 
eigenthüm liehe  Aufhängung  des  Cylinders 
in  den  Armen  i  i  sichert  einen  dichten 
Schluss  der  Flächen  x  und  y,  da  das  eigene 
Gewicht  von  a  die  Dichtung  unterstützt. 

Denkt  man  sich  aber  die  Axe  q  durch 
irgend  welche  Kraft  bewegt,  so  hat  man 
in  dieser  Maschine  eine  Pumpe  vor  sich, 
sobald  man  die  Rohre  f  und  e  umgekehrt 
benutzt  denkt,  —  und  zwar  eine  sehr 
leistungsfähige  Pumpe.  In  nachfolgender 
Tabelle  geben  wir  einige  Daten  über  die 
Kraftleistung  bei  verschiedenen  Cylinder- 
grössen  für  verschiedene  Höhen  und  Druck¬ 
verhältnisse  des  Wassers. 


Fig.  1. 
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Quantität 

geförderten 

Druck  per  □  insch  in  lbs. 

21.7 

43.3 

| 

65. 

87. 

108. 

130. 

Preise 

Wassers  von 
der  Maschine 

Druckhölie  in  engl.  Fuss. 

50 

100 

150 

200 

250 

300 

als  Pumpe: 

Gallonen 
per  Stunde. 

Durch¬ 

messer 

Hub 

Um-  1 
gänge 

Gallons 
p.  Stunde. 

Pferdekraft. 

Pfd.  Sterl. 

' 

38  t 

l\ 

2 

300 

460 

•  •  . 

•  •  • 

.35 

.43 

.5 

10 

845 

2 

276 

939 

•  •  . 

•  .  . 

.57 

.75 

.95 

1.1 

14 

1,370 

21s 

3*8 

230 

1,524 

•  .  • 

.6 

.9 

1.2 

L5 

1.8 

18 

2,046 

O 

3| 

200 

2,274 

.45 

.9 

1.3 

1.8 

2.25 

27 

26 

3,780 

4 

5 

156 

4,200 

.85 

1.7 

2.5 

3.4 

4.25 

5. 

34 

6,210 

5 

6k 

130 

6,900 

1.3 

2.7 

4. 

5.5 

6.9 

8.3 

44 

9,234 

6 

7b 

112 

10,260 

2. 

4. 

6. 

8. 

10. 

12. 

54 

13,500 

7 

9 

100 

15,000 

o 

O. 

6. 

9. 

12. 

15. 

18. 

65 

18,829 

8 

10 

96 

20,922 

4.2 

8.4 

12.6 

16.8 

21. 

25. 

96 

27,072 

9 

11b 

90 

30,080 

5.6 

11.3 

17. 

22.7 

28.4 

34. 

90 

33,102 

10 

12% 

86 

36,780 

7.4 

14.8 

!  22.25 

29.7 

37. 

1  44.5 
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In  der  sehr  reichhaltigen  Ausstellung  der 
Herren  J.  Hermann  -Lac  hapelle  in  Paris 
finden  wir  neben  den  bekannten  und  be¬ 
währten  Locomobilen,  feststehende  Dampf¬ 
maschinen  und  Apparate  zur  Bereitung 
raoussirender  Getränke,  auch  die  Pumpen 
der  Firma  ausgestellt,  die  mit  Mönchs-  oder 
Plungerkolben  ausgerüstet,  bestimmt  sind, 
grössere  Massen  von  Flüssigkeiten  zu  heben. 
Die  Firma  liefert  diese  Pumpen  jetzt  durch 
die  verlängerte  Schwungradaxe  (resp.  durch 
ein  darauf  befindliches  Zahntriebrad)  der 
Locomobile  mit  dieser  stabil  verbunden. 

Die  Kolben  sind  aus  Bronze,  sie  berühren 
die  Wände  des  Pumpenrohres  nicht,  die 
Reibung  beschränkt  sich  auf  eine  sehr  kleine 
Fläche.  Das  Rinnen  ist  unmöglich,  die  Ab¬ 
nützung  unerheblich.  Die  Pumpenkörper 
befinden  sich  beiderseits  an  der  Flanke  eines 
grossen  Luftbehälters,  welcher  grosse  Vorzug 


dem  Apparat  Regelmässigkeit  und  beständige 
Gleichheit  im  Aus  werfen  sichert. 

Die  Welle  der  Lenkstangen  wird  direct 
durch  die  Welle  der  Maschine  bewegt;  diese 
beiden  Triebwellen  liegen  in  mit  Bronzeein¬ 
sätzen  garnirten  Lagern  auf  einem  Gestell, 
welches  einen  Bestandteil  des  Behälters 
bildet. 

Die  Pumpen  und  das  Reservoir  stehen 
auf  einem  gusseisernen  Sockel  mit  den 
Oeffnungen  für  den  Zu-  und  Abfluss. 

Die  Anordnung  dieser  letzteren  Organe 
kann  je  nach  den  besonderen  Verhältnissen, 
in  welchen  die  Aufnahme  und  der  Abfluss 
stattfinden,  je  nach  der  zu  erzielenden  Wir¬ 
kung,  geändert  werden. 

Alle  Theile  der  Pumpe  sind  leicht  zu¬ 
gänglich.  Die  Untersuchung  der  Klappen 
ist  nicht  im  Mindesten  schwierig,  man  hat 
blos  die  oberen  Deckel  abzuschrauben. 


Die  Serie  der  mit  der  Maschine  vereinigten 
Pumpen  begreift  sieben  Nummern,  welche 
3,500 — 100,000  Lit.  Wasserper  Stunde  liefern. 

Eine  andere  Serie,  welche  durch  den 
Arm  getrieben  werden  kann,  liefert  stünd¬ 
lich  500  bis  2,500  Liter  Wasser  und  be¬ 
steht  aus  vier  Nummern. 

Wir  wollen  hier  auch  einige  Bemerkungen 
über  die  zur  Pumpe  gehörigen  Maschinen 
anfügen. 

Die  Maschinen  sind  vertical,  auf  einem 
selbstständigen  Sockelgestell  ruhend,  wenn 
Kessel  und  Maschine  verbunden  sind;  auf  Säu¬ 
len,  wenn  Kessel  und  Maschine  getrennt  sind. 

Als  besondere  Vorzüge  werden  angeführt: 

„Vollständige  Isolirung  des  Kes¬ 
sels  und  Unabhängigkeit  der  Bewe¬ 
gungsorgane.  —  Cylinder  mit  Um¬ 
hüllung  für  die  Dampfcirculation.  — 
V orheizung  des  Speisewassers  durch 
den  abgehenden  Dampf.  —  Der  Feuer¬ 
herd  möglichst  rauchverzehrend  und 
zum  Verbrennen  aller  Gattungen 
von  Heizmaterialien  eingerichtet.“ 

Der  verticale  Kessel  hat  gekreuzte  Sieder 
und  einen  innerlichen  Feuerherd.  Die  Rei¬ 
nigung  ist  leicht  und  vollständig.  Die  ganze 
Heizfläche  empfängt  die  directe  Wirkung 
des  glühenden  Feuerherdes,  der  Flammen 
und  der  erhitzten  Gase;  sämmtliche  Hitze 
wird  ausgenutzt;  die  Entwickelung  des 
Dampfes  ist  gross  und  die  Ersparniss  an 
Brennmaterial  bedeutend. 

In  Folgendem  geben  wir  eine  synoptische 
Tabelle  über  die  Dimensionen  und  Preise 
der  Pumpe  und  Maschine: 
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Textilindustrie  auf  der 
Ausstell  ung. 

Von  Dr.  H.  Grothe. 

VIII.  John  Avery’s  neue  Spinn¬ 
maschine. 

(Mit  8  Abbildungen.) 

Die  in  folgenden  Zeilen  beschriebene 
Streichgarnspinnmaschine  schliesst  sich 
mehr  der  ursprünglichen  Streichgarnspinn¬ 
maschine  von  Hargreaves  an,  als  irgend 
eine  andere  Construction  bisher.  Insofern 
scheint  sie  einen  Rückschritt  zu  documen- 
tiren  und  dennoch  müssen  wir  anerkennen, 
dass  sie  als  ein  Fortschritt  dasteht.  Der 
Fortschritt  besteht  nicht  allein  darin,  dass 
die  Maschine  zu  der  seit  Längerem  immer 


wieder  versuchten  Lösung  des  Problems 
einer  Continue -Spinnmaschine  für  Streich¬ 
garn  einen  wichtigen  Beitrag  liefert,  bedeut¬ 
same  Winke  giebt,  —  sondern  dass  sie 
Theile  älterer  Maschinen,  die  für  sich  von 
Werth  sind,  wieder  herbeizieht  in  den 
Kreis  der  Verwendung.  Freilich  hat  man 
vor  etwa  4 — 5  Jahren  die  übereilt  weg¬ 
geworfenen  ,  einfachen  Mechanismen  der 
Hargrcaves’schen  Maschine  wieder  hervor- 
gcholt,  ja  fast  ganz  diese  Maschine  erneut 
mit  dem  Unterschiede,  dass  der  Kneip- 
apparat  feststeht  und  die  Spindeln  fahrbar 
sind,  —  allein  diese  Versuche  reussirten 
in  der  beliebten  Form  .nur  für  ordinaire 
Wollen.  Avery  hat  Hargreaves’  Kneipapparat 
sorgfältig  beobachtet  und  es  liegt  der 


Gedanke  nahe,  dass  ihn  die  Incontinuität 
des  starr  und  stehenbleibend  festen  Kneip- 
apparats  darauf  geführt  hat,  diese  Inconti- 
nuität  zu  beseitigen,  um  mit  Hülfe  des  über¬ 
leitenden  Röhren-  und  Walzenapparates  die 
verlangte  Continue  zu  schaffen,  deren  Streck¬ 
raum  für  den  Faden  zwischen  dem  sich 
gradatim  bewegenden  Ausgabe-Kneipapparat 
und  dem  Röhrchensystem,  dem  unmittelbar 
das  Walzenpaar  folgt,  liegt. 

Wir  geben  hier  die  Abbildung  dieser 
neuen  Spinnmaschine  und  zwar  haben  wir 
in  Fig.  1  absichtlich  die  einzelnen  Theile 
ein  wenig  verschoben,  während  in  Fig.  5 
die  für  den  Bewegungsmechanismus  wich¬ 
tigen  Theile  besonders  (und  mit  anderen 
Buchstaben)  dargestellt  sind. 
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Iü  Figur  1  ist  e  die  Vorgespinnstwalze, 
die  durch  f  ihre  Bewegung  erhält.  Der 
Faden  g  geht  von  hier  zwischen  dem  Flügel¬ 
rad  b’  in  der  Gabel  d,  die  am  Arm  c  sich 


um  e  dreht,  und  der }  Leistenwalze  a  hin¬ 
durch,  sodann  durch  die  Röhre  q,  die  sich 
auf  2  darunter  liegenden  Walzen  dreht  nach 
den  Streckwalzen  t,  durch  den  Führer  s 


Fig.  2. 

nach  Spindel  x,  die  auf  dem  Lagerrahmen 
z  z’  eingestellt  ist,  während  der  Wagen  w 
mit  den  Spindelringen  v  durch  die  Zahn¬ 


stange  1  seine  Hebung  und  Senkung  erleidet 
mittelsireines  regulirenden  Vorschubgetriebes. 
Die  Spindeln  werden  durch  die  Schnurtrom¬ 
mel  Amittels  Schnüren  ;über  Würtel  bewegt. 


Betrachten  wir  speciell  den  Kneipapparat. 
Derselbe  besteht  aus  zwei  wesentlichen 
Theilen,  aus  dem  Kneip flügel  oben  mit  4 


Kneipflügel  ist  so  construirt,  dass  für  je  2 
Fäden  Einzug  ein  besonderes  kleines  Flügel¬ 
rad  besteht,  für  sich  in  Armen  d  und  schwin¬ 
gend  an  c.  Die  Flügel  b  enthalten  an  den 


Enden  ihrer  Arme  aus  gehöhlte  Blech¬ 
stangen,  welche  mit  der  Rundung  die  Ver¬ 
bindungsstangen  zwischen  denSeitenscheiben 


der  Einzugstrommel  a  umfassen.  An  den 
Verbindungsstangen  hängen  an  Armen 
Leisten,  Vorziehleisten,  frei  schwin¬ 
gend  aber  bei  Rotation  der  Trom¬ 
mel  a  mittelst  Führungsknaggen  zu 
beiden  Seiten  der  Maschine  im  oberen 
Theil  der  Bewegung  geleitet  und 
quasi  emporgestreckt,  wie  dies  Fig.  3 
für  die  verschiedenen  Phasen  einer 
Vierteldrehung  von  b’  verdeutlicht 
(leider  durch  den  Holzschneider  etwas 
entstellt),  ln  dieser  Fig.  3  ist  zu¬ 
gleich  die  Lage  des  zwischen  b’  und 
a  durchgehenden  Fadens  und  der 
Einfluss  des  Hebens  der  Leisten  an 
den  hängenden  Armen  dargestellt. 
Die  ausgehöhlten  Armleisten  von  b1 
legen  sich  über  die  Verbindungs¬ 
stangen  a  und  kneipen  zwischen  sich 
die  Vorspinnfäden.  Gehen  wir  von 
der  Lage  a  z  und  b”  in  Figur  4 
aus,  so  ist  also  der  Winkelpunkt  der 
Arme  von  b”  über  a  z  senkrecht 
gestellt.  Bei  der  fortschreitenden 
Bewegung  von  a  muss  auch  b’ 
an  der  Bewegung  Theil  nehmen 
und  so  löst  sich  die  Berührung  zwischen 
b  und  a  (Fig.  4),  während  b  auf  z  ruhen 
bleibt  und  nun  die  verschiedenen  Positionen 
(Fortsetzung  siehe  Seite  131.) 


Fig.  3. 

Flügeln  b  b  b  b  um  die  Axe  b\  und  aus 
der  5  armigen  Walze  a,  welche  die  Rolle  der 
eigentlichen  Einziehwalze  übernimmt.  Der 
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Stationaire  Dampfmaschinen  auf  der  Wiener  Ausstellung. 

Hauptdimensionen  der  von  Amerika,  England,  Frankreich,  Belgien,  Schweiz  und  Deutschland  ausgestellten  Dampfmaschinen. 
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Ja 

.1  z.  .75 

.2 

90 

62 

300 

Gewöhnl. 

— 

— “ 

- - 

lieh  Stolberg  Wcrnig- 
dische  Factorei.  .  . 

Ilsenburg, 

Harz 

Ja 

400 

15.74 

800 

31.49 

Nein 

Corliss 

Corliss 

Ja 

.1  z.  3. 

.3 

60 

50 

262 

Buss 

_ 

— 

Dop. 

teinecke  . 

itzer  Maschinenbau-] 

Königsberg 

Ti  7) 

Ja 

— 

17.0 

— 

33.0 

Nein 

Ti 

Ti 

tl  0« 

0.  z.  .75 

.15 

60 

45 

247 

Ti 

— - 

nstalt  und  EiseDgies-J 
rei  ActicngesellschaftJ 

Görlitz 

Ilor.  dir. 
compound 

Ja 

/310 

1580 

12.20\ 

22.83/ 

800 

31.49 

Nein 

Gewöhnlich 

Gewöhnlich 

— - 

.1  z.  9. 

.125 

75 

60 

314 

Gewöhnl. 

6.69 

31.49 

Dop. 

im  -  Gesellschaft  der 

Carlshütte, 

Ior.  dir.  dble. 

.125z.  .875 

Ohne 

oller’schen  Carlshütte 

j.  Rendsburg 

cyl. 

Nein 

460 

18.11 

840 

33.07 

Nein 

n 

Ti 

Nein 

.33 

60 

45 

247 

Ti 

rüder  Decker  .  .  . 

Can  statt 

;Ior.  dir.wirk. 

Ja 

400 

15.74 

800 

31.49 

Ja 

Kraase’s  Eipansions- 
■ehieber 

7) 

Ja 

.05  z.  .75 

.16 

80 

54 

283 

Porter 

6.29 

31.49 

Dop. 

isisclic  Dampfschiffs  u 
aschinenbau-Anstalt  . 

Dresden 

Nein 

300 

1181 

600 

23.62 

Nein 

Verbessertes  Fareot’s 
Eipansionsrenlil 

Ti 

Ja 

.0  z.  1.0 

.33 

60 

52 

204 

ÄBBähernd  para¬ 
bolisch 

Ohne 

— 

iner  Union,  Actien- 1 

esellschaft  für  Eisen¬ 
esserei,  &c.  (vor.  We- 

Berlin 
Esch  weder 

Ti  7i 

Nein 

370 

14.57 

710 

27.95 

— 

Gewöhnlich 

Patent 

Ja 

.0  z.  .75 

0.125 

75 

75 

55 

256 

262 

Werner 

Ohne 

Ohne 

— - 

— 

erth  und  Günzer  .  . 

Aue 

„  „ 

Nein 

— 

2481 

— 

31.5 

Nein 

Gewöhnlich 

Nein 

.1  z.  .75 

.3 

50 

Ohne 

“ 

— 

■hinenbau  -  Verein  zu 

lemnitz . 

nnitzeiMaschinenbau] 
^Seilschaft  (vormals 

Chemnitz 

Ti  71 

Nein 

354 

13.93 

732 

28.81 

Nein 

Gewöhnl.  ohne 
KxpansioDsrentil 

» 

Nein 

— 

— 

75 

44 

211 

Ti 

Ohne 

— 

— 

223 

Porter 

Ohne 

1 

ännich . | 

* 

Nein 

470 

18.5 

850 

33.46 

Nein 

Gewöhnlich 

n  ! 

Nein 

125  z.  .875 

.25 

60 

40 

■ — 

der'sche  Maschinen- 

llor.  dir. 

/ 125 

4  921 

500 

19  68 

Ja 

Conische  Re- 

4.92 

7.08 

Dop. 

ibrik . 

5  weibrücken 

compound 

Ja 

(250 

9.84/ 

volverventile 

Patent 

— 

.05  z.  6. 

.125 

150 

115 

377 

n 

;sch-Englischc  Comp.. 

Hannover 

Paulshütte, 

lor.dir.  dbl.  cyl- 

Nein 

— 

9.0 

— 

14.0 

Nein 

Gewöhnl.  ohne 
Eipansionsrentil 

Gewöhnlich 

Nein 

— 

.75 

60 

110 

255 

» 

Gewöhnl. 

Ohne 

Ohne 

***** 

;r  and  Panovsky  .  . 

Sorau 

Hör.  dir.wirk. 

Nein 

— 

11.22 

— 

22.4 

Nein 

Gewöhnlich 

» 

Nein 

.125  z.  .1 

.3 

75 

60 

224 

__ 

nann  Ulbricht  .  .  . 

Chemnitz 

»  n 

Nein 

11.22 

22.4 

tfein 

» 

Nein 

.0  z.  .1 

.25  j 

75 

60 

224 

>i 

Ohne 

— 

£ 


Oln 

Oh 

Oh: 

Ohi 


Oln 


Oh] 

Oh: 


Ohi 

Ja 

Ja 


Ohr 

Oln 


Ohi 


Ohr 

Oln. 


Ohr 

Ohr 


OhD 


Ohn 

Ohm! 


Ohm 

Ohn 

Ohn 


Ohn 


Ohn 

Ohn 


Ohn 

Ohn 


Ja 


Ja 

Ohn 


Ohn 


Ohm 

Ja 
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•  Name  des  Ausstellers 
j  und 

des  Landes. 

Lage 

der 

Fabrik. 

Typus. 

Ob  Conden- 

sation. 

Cylinder. 

Ob  Dampf¬ 

mantel. 

Ventile. 

Steuerung. 

3  i? 

_  « 

O  60 

Q  O  T3 

S-  B  * 

Cd  bO 

.2  tS 

’  Grad  der 

Expansion. 

Gewöhnlich. 

Druck  per 

O Inch. 

ö  .Y 

®  O)  fcs  S 

>">  *-*  1^“  C3 

©  .E 

vs.Si's  » 

-si1 S. 

°  i.  “  “■ 

ü  ®  S  5 

’t-j 

Regulator 

Luftpumpe. 

Vorwärmer. 

Dia¬ 

meter. 

Einfach 

oder  dop¬ 

pelt  wirk- 

Diameter. 

Hub. 

3 

■  m 

-j - - - — - 

mm. 

in. 

mm 

in. 

I  Oesterreich-ÜDgarn. 

4  Maschinenbau  -  Aotienge-1 

Seilschaft,  früh. Daneck; 

Hör.  dir.  act. 

und  Co . J 

Prag  <fcc. 

dble.  cyl. 

Nein 

1100 

43.3 

1300 

51.18 

Nein 

Gewöhnlich. 

Gewöhnlich 

Nein 

.0  z.  .85 

.75 

75 

100 

853 

Ohne 

Ohne 

— 

— 

Ohi 

)  „  „ 

Hör.  dir.  wirk. 

Nein 

— 

30.0 

— 

48.0 

Nein 

Eipaesionssehieber 

Nein 

.1  z.  .5 

— 

75 

100 

800 

Ohne 

— 

— 

Ohi 

; 

Ja 

— 

21.0 

— 

42.0 

Nein 

Gewöhnlich 

V 

Nein 

.0  z.  .9 

.3 

75 

38 

266 

Porter 

9  in. 

42 

Doppelt 

Ohi 

Hör  dir  comp. 

Ja 

{- 

10  375 
20.75 

F 

28.0 

— 

Schieber 

n 

Nein 

.0z.9H.P.33  mai. 

-- 

90 

58 

270 

11 

7%in. 

28 

Dop. 

Ohi 

Hör. 

dir. 

JG.  Sigl . 

Wien 

dyble.  cyl. 

Ja 

— 

20.75 

— 

41.5 

Nein 

RidersEipansionsreDt. 

r> 

«J  3> 

.08  z.  .625 

.1 

60 

42 

289 

11 

8ft  in. 

41.5 

Dop. 

Ohi 

„  . 

Hor.dir.  wirk. 

Nein 

— 

16.59 

— 

33.18 

Nein 

V  V 

Ja 

.125  z. .875 

.25 

60 

50 

276 

Ohne 

— 

— 

Ohi 

,  . 

Nein 

— 

12.44 

— 

24.S8 

'Nein 

*  V 

Ja 

.125  z.  .875 

.25 

60 

65 

269 

Ohne 

— 

— 

Ohi 

Maschinen  und  Waggon-  J 

bau-Fabrik-Actienge-  ( 

Seilschaft  inSimmering  ( 

H.  D.  Schmidt  .  .  .  | 

Hor.dir.wirk. 

Nein 

475 

18-7 

950 

37.4 

Nein 

Gewöhnlich 

Nein 

.1  z.  .75 

.33 

60 

50 

312 

Gewöhnl. 

Ohne 

— 

— 

Oh: 

* 

3  beständig  rotirende 

Nein 

265 

10.43 

630  24.80.Nein 

Tentiie 

J  £1 

.1  z.  .6 

.33 

60 

65 

267 

Ohne 

— 

— 

Oh: 

Gewöhnl.  ohne 

Dautzen- 

Nein 

160 

6.29 

320 

12.59 

Nein 

Fipansion 

bergs- Patent 

Nein 

Invariable 

.75 

60 

85 

178 

» 

Ohne 

— 

— 

Oh: 

Prager  Maschinenbau-") 

2  Inductions- 

1  1/  7  1  i 

Actiengesellschaft  (Ru-; 

und  2  Educ- 

Märky  und 

J  / 15  Z*  1  *?  \ 

\  nu9y 1  Ol 

.125 

70 

35 

342 

Porter 

12.44 

— 

Dop. 

Oh: 

ston  and  Co )  .  .  j 

Prag 

Ja 

— 

16.59 

— 

37.33 

Ja 

tionsschieber 

Schultz’s-Pat. 

Ja 

■iCaroIinenthaler  Maschi- 

nenbau  -  Actiengesell- 

schaft  (Lusse  Märky 

and  Bernard)  Caroli- 

nenthal  . 

Nein 

— 

16  59 

— 

31.11 

Nein 

Corliss 

Corliss 

J  Bj 

.1  z.  .35 

.125 

75 

50 

259 

11 

Ohne 

— 

— 

Oh 

■Erste  Brunner  Maschinen- 

Fabriks-Gesellschaft  .  . 

Brünn 

Ja 

— 

15.55 

_ 

37.32 

Nein 

oers-Pat. 

Ja 

.125  z.  875 

.33 

75 

62 

386 

Gewöhnl. 

9.67 

9.33 

Dop. 

Oh; 

Friedrich  Wannieck  .  . 

Ja 

— 

17.00 

- — 

37.25 

Ja 

Gewöhnlich 

Nein 

0.0  z.  1.0 

.25 

70 

50,310 

Porter 

10.71 

12.35 

— 

Oh 

Nein 

— 

14  51 

— 

24  88 

Nein 

Gewöhnlich 

Nein 

25.  z.  .75 

.33 

70 

75 

310 

11 

Ohne 

— 

— 

Oh 

iVidats  Istvan  Gepgyara  . 

Pesth 

Nein 

— 

13.48 

— 

19.70 

Nein 

Ja 

.2  z.  .6 

.3 

60 

100 

428 

11 

Ohne 

— 

— 

Oh 

•  Friedrich  und  Coa  .  .  . 

Wien 

Nein 

225 

8  85 

450 

17.71 

Nein 

Gewöhnlich 

Nein 

0.0  z.  1.0 

— 

60 

100 

295 

Friedrich 

Ohne 

— 

— 

Oh 

Fürst  Johann  Liechten-) 

stein’sche  Maschinen-v 

Fabrik  u.  Eisengiessereu 

in  Adamsthal.  .  .  .] 

bei  Brünn 

Nein 

— 

15.55 

— 

31.1 

Nein 

Nein 

0  125z.  1.0 

3. 

75 

50 

259 

Buss 

Ohne 

— 

— 

Oh 

Georg  Topham  .  .  .  . 

Wien 

Nein 

— 

17.62 

— 

31-1 

Nein 

Nein 

0.2  z.  1.0 

.33 

60 

55284 

Gewöhnl. 

Ohne 

— 

— 

Oh 

Gebrüder  Noback  u.  Fritze 

Bubna-Prag 

Nein 

_ 

18.0 

— 

17  9 

Nein 

Nein 

0  0  z.  1.0 

.3 

60 

60 

170 

Porter 

Ohne 

— 

— 

Oh 

Salomon  Huber  .  .  .  . 

Prag 

n 

T> 

Nein 

— 

14.4 

— 

22.8 

Nein 

Riders  Expansionsrent. 

Ja 

.125  z.  .75 

.33 

75 

70 

266 

11 

Ohne 

— 

— 

Oh 

F.  J.  Müller . 

Hör.  dir 
dble.  cyl. 

Nein 

9.5 

18 

Nein 

Gewöhnl.  ohne 

EipansionsTenlil 

Nein 

_ 

_ _ 

60 

100300 

Gewöhnl. 

Ohne 

_ 

. — 

Oh 

Erich  nnd  Hoffmann  .  . 

Krakau 

Hör.  dir.wirk. 

Nein 

_ _ 

15.2 

_ 

32  2 

Nein 

Gewöhnlich 

Nein 

0.0  z.  1.0 

.5 

75 

80 

309 

Buss 

Ohne 

— 

— 

Oh 

Peterseim . 

Nein 

_ 

6.1 

_ 

98 

Nein 

Nein 

.2  z.  .9 

.66 

60 

120 

196 

Porter 

Ohne 

— 

— 

Oh 

i  V.  Prick . 

Wien 

Vert.  dir.wirk. 

Nein 

— 

12.44 

— 

18  66 

Nein 

7) 

n 

Nein 

.125  z.  .75 

.33 

75 

65 

202 

Gewöhnl. 

Ohne 

— 

Oh 

Russland. 

Maschinenbau-Anstalt  u.l 

J  Eisengiesserei  G.  A. ; 

St.  Peters- 

Hör. 

direct 

Lessner . ) 

bürg 

wirkend 

J  £L 

_ 

18.0 

_ 

36.0 

Ja 

— 

Ja 

.1  z.  .5 

.3 

75 

60 

360 

Buss 

8  in. 

36  in. 

Dop. 

Ohi 

Kaiserl.  techn.  Schule  zu 

Moskau . 

Moskau 

Nein 

— 

8.5 

— 

13.0 

Npj  fi 

UC  »  UUU  |. 

Eipansionsrenti 

Gewöhnlich 

Nein 

Invariable 

.75 

60 

100 

216 

Allen 

Ohne 

— 

Oh. 

Kaiserl.  techn.  Schule  zu 

St.  Peters- 

Expansions- 

St.  Petersburg  .  .  . 

bürg 

V 

V 

— 

— 

6.75 

— 

13 

Nein 

ventil 

Meyer's  Pat. 

Nein 

1.Z..75 

.3 

60 

100 

216 

Gewöhnl. 

Ohne 

— - 

— 

Oh 

Bertrand  und  Schnarr  . 

Odessa 

llor.  direct 
compound 

Nein 

fl  50 
\200 

5.9  \ 
7.87/ 

300 

11  81 

Nein 

Gewöhnl.  ohne 
Eipansionsrentil 

Gewöhnlich 

Nein 

Invariable 

.66 

60 

120 

235 

11 

Ohne 

— 

Oh 

St.  Peters- 

Ein  Ventil  für 

W.  S.  Baranowski  .  . 

bürg 

r> 

V 

Nein 

7.5 

— 

Nein 

2  Cylinder 

T> 

Nein 

Invariable 

.66 

60 

120 

180 

Ohne 

~ 

“ 

Oh 

von  a  a  a  a  durchlaufen  werden  bis  b”  mit 
b’  zusammenfällt  und  die  Maximalhöhe  der 
Bewegung  erreicht  ist.  Dieser  Punkt  cor- 
respondirt  genau  mit  der  fortschreitenden 
Aufrichtung  der  Leisten  an  den  schwingen¬ 
den  Armen  von  a.  Hat  der  Flügelarm  von 
a  den  Punkt  z  erreicht,  so  beginnt  der  auf¬ 
richtende  Einfluss  des  Curvenkörpers.  Bei 
den  folgenden  Stadien  der  Bewegung  werden 
von  z  die  Punkte  u,  s,  r,  v,  m  durch¬ 
laufen,  denen  die  Stellungen  von  den  Leisten 
auf  dem  Curvenkörper  entsprechen.  Jetzt 
bilden  die  Flügel  von  b’  und  von  a  eine 
Linie,  die  Maximalhöhe  ist  erreicht.  Bei 
dem  Herabsteigen  gleitet  die  Leiste  n  von 
der  Curve  ab  und  fällt  bald  frei  nieder, 
wenn  der  Punkt  b  erreicht  ist  und  bei  a 
bereits  die  Anfangsstellung  eintritt.  Hierbei 
ist  zu  beobachten,  dass  während  der 
ersten  Hälfte  des  Fortganges  der  Faden  nur 
von  der  Walze  abgezogen  wird,  dass  er 
aber  während  der  zweiten  Hälfte  des  Weges 
ebenfalls  abgezogen  und  schon  etwas  vor¬ 


gestreckt  wird,  denn  die  sich  senkenden 
Arme  des  oberen  Flügels  in  den  Stellungen 
g  e  d  bis  zum  Festhalten  z  ziehen  den 
Faden  herab,  während  er  durch  die  Leisten 
r  v  m  p  n  c  b  emporgezogen  wird.  Seine 
Länge  beträgt  vor  Eingreifen  des  oberen 
Flügels  bei  z  zum  Beispiel  r  b  +  b  b,  statt 
a  m  -h  m  z,  wie  beim  ungestörten  Durch¬ 
gänge,  wobei  nur  die  Hebung  b”  zu  b’  in 
Kraft  träte.  Diese  eigenthümliche  Abwin¬ 
dung  präparirt  somit  ein  längeres  Stück 
Yorgespinnst  als  die  Spannungsweite  der 
Flügel  ist.  Es  liegt  nun  auf  der  Hand, 
dass  während  der  Umdrehung  des  Einzieh¬ 
flügels  kein  Material  direct  von  neuem  aus¬ 
gegeben  werden  darf,  dass  aber  das  Aus¬ 
spinnen  und  Strecken  zwischen  dem  Kneip- 
apparat  und  den  Streckwalzen  einige  Zeit 
für  sich  bedarf,  um  die  ausgezogene  Länge 
gehörig  zu  bearbeiten  und  auf  die  Spule 
zu  bringen.  Desshalb  erhält  der  Einzugs¬ 
apparat  eine  intermittirende  Bewegung 
mittels  eines  interessanten  Mechanismus, 


der  in  Fig.  5  dargestellt  ist.  W  ist  ein 
Kammrad  auf  der  Einzugllügeltrommel  a. 
Dasselbe  greift  ein  in 'das  Zahnrad  X.  X 
sitzt  auf  einer  Welle  mit  dem  Curvenrad  I1, 
'welches  auf  dem  Zapfen  P  schleift.  Diese 
Welle  aber  ist  eingelagert  in  einem  Arm, 
der  auf  K  befestigt  ist.  Die  Axe  K  trägt 
das  Zahnrad  z,  welches  mit  Y  im  Eingriff 
steht.  Die  Axe  K  wird  von  der  Streck¬ 
walze  her  bewegt  und  dreht  sich  continuir- 
lich.  Es  muss  sich  somit  auch  Y  conti- 
nuirlich  drehen,  und  es  müsste  sich  die 
Bewegung  mittels  X  auf  W  stetig  fort¬ 
pflanzen.  Da  aber  die  Curvenscheibe  P  so 
gestaltet  ist,  dass  sie  während  2/3  der  Um¬ 
drehung  so  auf  P  schleift,  dass  der  Ein¬ 
griff  von  X  auf  W  aufgehoben  ist,  (durch 
die  Länge  des  Radius  für  diese  2/3),  so 
muss  das  Einzugswerk  während  2/3  Um¬ 
gang  von  X  still  stehen.  Die  dann  ein¬ 
tretende  Bewegung  durch  Eingriff  von  X 
auf  W,  macht  das  Rad  W  um  Vs  des  Um¬ 
fangs  rotiren,  so  dass  gerade  wieder  ein 
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neues  Fadenende  zwischen  a  z  (Fig.  4) 
herabgezogen  werden  kann.  Die  Feder  S 
sorgt  dafür,  dass  bei  Ablauf  des  Curven- 
stückes  mit  kleinerem  Radius  die  Axe  von 
X  kräftig  zum  Eingriff  der  Räder  X  W 
herabgedrückt  wird. 


prozess  ein.  Dabei  erhält  er  mittels  der 
Röhre  q  eine  vorübergehende  Drehung. 
Diese  Röhren  sind  originell.  Sie  sind  sehr 
weit  genommen  (1  inch.)  und  sind  mit  einem 
schrägen,  flachen  Spiralschlitz  versehen.  Am 
vorderen  Ende  tragen  sie  ein  ohrartiges 


Fig  C. 


Der  so  begonnene  Verzug  wird  nun  fort¬ 
gesetzt  durch  den  schnelleren  Umgang  der 
Streckwalzen  t.  Hierbei  kommt  also  das 
Stück  des  Fadens  von  der  Kneipstange  zum 
Streck  werk  in  Betracht.  Der  Faden  tritt 
langsam  nachgebend  von  dem  langsam 
fortschreitenden  Einzugswerk  in  den  Streck¬ 


Dräthclien.  Die  Röhren  liegen  je  auf 
2  Frictionsrollen  r  und  werden  von  diesen 
umgedreht.  Die  Schlitzanordnung  erlaubt 
ein  leichtes  Anknüpfen  und  Einlegen  ge¬ 
brochener  Fäden,  ebenso  wie  die  Röhren 
sehr  bequem  und  beliebig  abgehoben  werden 
können.  Die  obere  Streckwalze  ist  von  be¬ 


deutend  grösserem  Durchmesser  als  die 
untere.  Zur  Aufwindung  des  Fadens  dient 
eine  Ringspindelbank  w  v.  Wir  geben  hier 
die  Abbildungen  dieses  neuen  Potte r’ sehen 
Spindelringes  nochmals  wieder.  (Fig.  G,  7,  8.) 
Dieselbe  enthält  an  Stelle  des  Reiter¬ 
drahtes  der  früheren  Ringspindel  einen  ge¬ 
streckten  etwas  gebauchten  Draht,  dessen 
gerade  Enden  in  einer  Ringnuth  des  Ringes 
gleiten.  Die  specielle  Construction  dieser 
Ringanorduung  ist  aus  den  Figuren  deut¬ 
lieh  ersichtlich.  A  ist  die  Bank  des  Wagens. 
In  dieselbe  ist  c  eingelassen  und  der  Ring 
mit  übergreifender  Flantsche  B  wird  darüber 
aufgeschraubt,  so  dass  die  Nuth  für  den 
Draht  D  entsteht.  Aus  dieser  Darstellung 
wird  man  bereits  entnommen  haben,  dass 
diese  amerikanische  Maschine  viele  wohl- 
durchdachte  Anordnungen  enthält  und  in 
der  Gesammtauffassung  geistreich  genannt 
zu  werden  verdient.  Einzelne  Theile  sind 
geradezu  überraschend  neu,  so  die 
geschlitzten  Rohre  mit  dem  Streckwerk. 
Diese  Anordnung  werden  wir  bald  in  hun¬ 
dertfachen  Imitationen  an  unseren  deutschen 
Zwirnmaschinen  u.  s.  w.  wieder  finden, 
denn  keine  so  zweckmässige,  bequeme  An¬ 
ordnung  ist  einer  einzigen  aller  der  deut¬ 
schen  Drosseln  und  Doubleusen  nachzu¬ 
rühmen.  Wir  glauben  auch,  dass  Martin, 
Bede  und  Sykes- Vimont  von  dieser  ameri¬ 
kanischen  Maschine  mancherlei  für  ihre 
Continue  -  Bestrebungen  abgelernt  haben. 
Deshalb  gebührt  dem  Amerikaner  John 
Avery  die  vollste  Anerkennung  für  die 
Construction  seiner  Maschine  und  Dank  dafür, 
dass  er  dieselbe  zur  Ausstellung  brachte; 
möchte  er  auch  Lohn  dafür  finden  dadurch, 
dass  nur  berechtigte  Hände  seine  Erfin¬ 
dungen  in  Deutschland  ausbeuteu  dürften. 
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Die  Verpackung  auf  der  Ausstellung. 

Die  schrecklichste  Zeit  und  Arbeit  bei 
Ausstellungen  ist  das  Verpacken.  Mit 
grösserer  Schnelligkeit  als  die  Installation 
geschieht,  wird  schnell  der  schöne  Aufbau 
zerstört,  die  Objecte,  die  in  prunkendem 
Gewände  dastanden,  wandern  nicht  immer 
sehr  sorgsam  behandelt  in  die  Kisten,  bald 
ist  der  Deckel  darüber  genagelt  und  ver¬ 
birgt  den  viel  bewunderten  Gegenstand. 
Das  Gerüst,  von  welchem  herab  er  die  neu¬ 
gierigen  Wanderer  beschaute,  streckt  öde 
und  kahl  seine  Wände  und  Stellage  empor. 
Erst  jetzt  sieht  man,  wie  es  gestaubt  hat 
unter  den  Füssen  von  Millionen,  erst  jetzt 
sieht  man,  in  welcher  Schaar  die  Mäuse 
im  Ausstellungspalais  Wohnung  nahmen 
und  sich  belustigten,  Speisen  anfrassen, 
Tuche  benagten,  um  sich  kleine  Nester  zu 
bauen  und  in  den  Kornähren  und  Stroh 
der  Hülsenfrüchte  sich  häuslich  eingerichtet 
hatten.  Manches  Stück  Tuch  und  mancher 
werthvollere  Gegenstand  hat  von  den  Zähnen 
dieser  menschenscheuen,  aber  Menschenwerk 
suchenden  Thiere  zu  leiden  gehabt.  Aber 
dies  Mausewerk,  wenn  auch  unangenehm, 
lässt  man  sich  noch  gefallen,  denn  es  trifft 
immer  nur  Theile  des  Gegenstandes,  aber 
das  Mausewerk  der  zweibeinigen  Herren 
der  Schöpfung  ist  viel  empfindlicher  und 
wenn  man  heute  die  Schaar  der  ausgestellten 
Collectionen  betrachtet,  so  fehlt  hier  ein 
Stückchen  und  da  ein  Stückchen,  —  es  ist 
mitgewandert,  hat  liebe  Freunde  gefunden. 
Sollte  man  nach  dem  Verschwinden  von 
Objecten  auf  Ausstellungen  den  Stand  der 
Ehrlichkeit  der  Ausstellungsbesucher  be- 
urtheilen,  so  würde  leider  das  Urtheil  nicht 
sehr  günstig  ausfallen,  und  doch  schien  jeder 
die  Tourniquets  Passierende  ein  ehrlicher 
Mensch  zu  sein.  Der  Begriff  Ehrlichkeit 
ist  in  unsern  Tagen  durch  die  Börse  ein 
so  relativer  geworden,  dass  wir  am  Besten 
thun,  auch  über  die  V erluste  bei  Ausstellungen 
zu  schweigen.  — 

Die  Kisten  zum  Verpacken  kommen 
allmälig,  so  weit  sie  überhaupt  vorhanden 
sind,  zum  Vorschein.  Da  der  Mangel  an 
Transportmitteln  im  Ausstellungsrayon  ein 
grosser  zu  sein  scheint,  so  sind  jedem  Lande 
ein  oder  zwei  bestimmte  Lieferungstage  ein¬ 
geräumt.  Um  die  dann  herbeigeschafften 
Kisten  vollzupacken,  hat  man  dann  eine 
Woche  Zeit.  Diese  Methode  ist  ganz  un¬ 
sagbar,  denn  leider  ist  die  Einrichtung 
derart,  dass  man  z.  B.  von  4—5  Kisten, 
die  zur  Verpackung  einer  Ausstellung  nöthig 
sind,  nur  eine  oder  zwei  Elsten  erhält,  in 


der  nächsten  Woche  wieder  eine  u.  s.  f., 
so  dass  man  für  die  Verpackung  dieser 
einen  Ausstellung  successive  3 — 4  Wochen 
gebrauchen  wird. 

Ferner  hat  die  General-Direction  resp. 
die  Steuerbehörde  einen  Versendungsmodus 
eingeführt,  der  mit  so  vielen  Schwierigkeiten 
verknüpft  ist,  dass  man  von  vornherein 
muthlos  sein  könnte,  diese  Kette  unnützer 
Formalitäten  durchzumachen.  Hatte  die 
Verpackung  der  Ausstellungsobjecte  in 
Moskau  bei  den  Russen  bereits  grosse 
Weitläuftigkeiten,  —  hier  sind  sie  derart, 
dass  man  sich  fragt,  ob  alle  Aussteller 
von  vornherein  angesehen  würden  als  Spitz¬ 
buben.  In  der  Regel  kommt  man  (selbst 
bei  Transitoversendungen)  nicht  los  unter 
5 — 6  Unterschriften.  Leute,  welche  in  der 
Ausstellung  Gegenstände  gekauft  haben  und 
dieselben  abholen  wollen,  können  sich  freuen, 
wenn  sie  an  einem  Tage  den  Act  vollenden. 
—  Dazu  ist  jetzt  eine  sogenannte  Mani¬ 
pulationsgebühr  eingeführt,  —  eine  neu 
erfundene  Abgabe,  um  das  Deficit  der  Ex¬ 
position  zu  decken,  vielleicht.  Jeder  Centner 
zahlt  ca.  50  Kreuzer  Manipulationsgebühr. 
Also  die  Herren  Maschinenbauer  können 
sich  freuen.  Der  Kamp’sche  grosse  Dampf¬ 
hammer  wiegt  ca.  1000  Centner  —  macht 
500  Gulden!  —  Was  eigentlich  die  Mani¬ 
pulationgebühr  sei,  darüber  ist  hier  Keiner 
klar.  Denn  wenn  man  mühsam  seine 
Kiste  erhalten,  mühsam  gepackt  hat  und 
vernagelt,  dann  furchtbar  mühsam  seine 
Certificate  und  Unterschriften  zusammen 
gesucht  hat  und  so  alle  Arbeit  getlian,  dann 
muss  man  noch  für  diese  eigene  Arbeit 
bezahlen.  Englische  Firmen  haben  sich 
bereits  geweigert,  diese  Gebühr  zu  entrichten. 
Hoffentlich  folgen  andere  Firmen  nach. 
Ferner  ist  noch  zu  bedenken,  dass  bei  der 
voraussichtlich  sehr  lange  verzögerten  Ab¬ 
fuhr  und  Versendung  die  Gegenstände  erst 
in  3 — 5  Monaten  zurück  gelangt  sein  werden. 
Schneller  wird  es  nicht  gehen. 

Wir  halten  es  daher  für  zweckmässig, 
die  Herren  Aussteller  auf  ein  Circular  der 
Wiener  Handelsbank  aufmerksam  zu  machen. 
Nach  demselben  ist  das  Wegbringen  der 
Gegenstände  aus  der  Ausstellung  ein  Ueber- 
tragen  derselben  aus  einem  Zolldepot  in’s 
andere.  Die  Handelsbank  hat  aber  Gelegen¬ 
heit  zum  Verkauf,  ferner  zur  besseren  Ver¬ 
packung  und  zum  schnellen  Rücktransport. 
Wir  theilen  dieses  Circular  mit: 

„Bei  Schluss  der  Ausstellung  erlauben 
wir  uns,  Ihre  Aufmerksamkeit  darauf  zu 
lenken,  dass  unser  Institut  sich  ganz  be¬ 


sonders  zur  Aufbewahrung  solcher  Aus¬ 
stellungsobjecte  empfiehlt,  welche  sich  ent¬ 
weder  zur  Rücksendung  nicht  mehr  eignen, 
oder  deren  Rücksendung  von  den  betreffen¬ 
den  Ausstellern  nicht  gewünscht  wird. 

Unser  Institut,  in  welchem  gerade  so 
wie  in  der  Ausstellung,  die  betreffenden 
Gegenstände  zollfrei  lagern,  besitzt  vor¬ 
treffliche  Lagerräume  und  sind  auch  für 
den  Weitertransport  sehr  vortheilhaft  ge¬ 
legen. 

Die  betreffenden  Waaren  können  bevor¬ 
schusst  und  seiner  Zeit  auch  durch  uns 
weiter  expedirt  werden.  —  Auch  sind  wir 
gerne  bereit,  uns  wenn  es  gewünscht  wird, 
mit  demVerkauf  der  Waaren  zu  beschäftigen/ 
K.  K.  privileg.  Wiener  Handelsbank. 

Wien  II.  Franzensbrückenst.  Nr.  17. 

Unserer  Ansicht  nach  empfiehlt  sich 
eine  Ueberbringung  vieler  Ausstellungs- 
producte  nach  den  Lagerhäusern  dieser 
Bank  recht  gut,  zumal  die  Lagertarife 
festgestellt  und  mässig  gehalten  sind. 

Dr.  H.  Grothe. 


Textilindustrie  auf  der 
Ausstellung 
Von  Dr.  H.  Grothe. 

IX.  Die  Flachs-  und  Hanfbearbei¬ 
tungsmaschinen. 

(Mit  8  Abbildungen.) 

Die  Flachsbereitung  fand  auf  der  Pariser 
Exposition  von  1867  eine  recht  reichhaltige 
Berücksichtigung,  insofern  sich  dort  eine 
Reihe  neuer  Flachs-  und  Hanfbearbeitungs¬ 
maschinen  präsentirten.  Wir  erinnern  an  die 
Maschine  von  Hodgkin,  Pinet-Leveau ,  Pa- 
reydt,  Farinau  Baudet  &  Boire,  Sitger, 
Felhou,  Johnson  &  Fils,  Rack,  R.  &  T. 
Möller,  Mertens,  Lefebure,  Dittmar  u.  A.  *) 

Die  Wiener  Ausstellung  von  1873  hat 
an  Zahl  dies  Gebiet  fast  ebenso  reich,  — 
allein  an  Originalität  weniger  interessant 
vorgeführt.  Wir  wollen  jedochdiese  Unter¬ 
scheidung  nicht  zu  gewichtig  auffassen, 
insofern  merkwürdiger  Weise  von  jenen 
Maschinen  in  Paris  nur  sehr  wenige  sich 
für  die  Praxis  geeignetergeben  und  heute 
bereits  vergessen  sind,  andere  Construc- 
tionen  z.  B.  die  von  Möller  trotz  ihrer 
Zweckm ässigkeit  dennoch  keine  ausgedehntere 
Anwendung  gewannen.  Von  allen  obigen  Ma¬ 
schinen  ist  nur  das  Prinzip  [der  Dittmar’schen 
Maschine  resp.  der  Hodgkin’schen  Flachs¬ 
breche  weiter  ausgebildet  worden.  Dies 

*)  Man  sehe  Grothe,  Spinnerei,  Weberei  und 
Appretur  auf  der  Ausstellung  in  Paris  1867. 
Julius  Springer,  Berlin  pag.  27  ff. 


Prinzip  ging  daran!  hinaus,  den  Flachs  auf 
einem  cannelirten  Tambour  mit  Hülfe  von 
4 — 6  Arbeitswalzen,  die  mittels  Drncklager 
gegen  den  Tambour  gepresst  werden,  zu 
brechen,  —  den  Tambour  nach  einer  2/s  Um¬ 
drehung  aber  um  etwa  1/2  der  Drehung  zu¬ 
rückdrehen  zu  lassen,  —  dann  wieder  vor¬ 
wärts  zu  rotiren  und  so  mittelst  einer  Dif¬ 
ferenzbewegung  den  Flachs  vielfach  gebro¬ 
chen  endlich  abzugeben.  Diese  Bewegung 
ist  eine  quasi  oscillirende  und  von  diesem 
Gesichtspunkte  aus  sind  dann  mehrere  Va¬ 
riationen  dieses  Prinzips  gemacht,  die  sich  auf 


Fig.  1. 

der  Ausstellung  in  Wien  in  den  Maschinen 
von  Warneck,  Luft,  Narbuth ,  Lawson  u. 
Collyer  darstellen.  Die  übrigen  in  Wien 
ansgestellten  Maschinen  sind  dem  Walzen¬ 
system  znznrechnen. 

Wir  wollen  die  ansgestellten  Maschinen 
näher  beschreiben  und  beginnen  mit  der 
Maschine  von  Tnrner  zum  Entsamen. 

Bekanntlich  geschieht  das  Riffeln  zum 
Zweck  des  Entsamens  mit  Hülfe  der  Riffel 
mit  Zinken  und  zwar  ist  diese  Methode  die 
weitaus  verbreitetste.  Das  Verlangen  nach 
einer  gut  wirkenden  Egrenirmaschine  für 
Flachs  ist  aber  seit  längerer  Zeit  ausge¬ 
sprochen.  Die  bekannte  Firma  von  E.  R. 
&  F.  Turner  in  Ipswich,  bekannt  durch 


ihre  landwirtschaftlichen  Maschinen,  beson¬ 
ders  durch  ihre  transportablen  Mühlen  hat 
auch  eine  in  beigegebener  Figur  illustrirte 
Maschine  zum  Entsamen  des  Flachses  con- 
struirt.  In  einem  starken  Gestell  A  ist  die 
Walze  b  eingelagert,  welche  mittelst  Ge¬ 
triebe  c  von  d  aus  bewegt  wird.  Auf  der 
Axe  von  d  kann  entweder  eine  Riemenscheibe 
aufgesetzt  sein  oder,  wie  in  der  Figur  der 
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Bügel  einer  Universalkupplung  e,  welche 
mit  einem  Göpel  in  Verbindung  steht.  Auf 
der  Walze  b  dreht  sich  die  obere  Walze  a 
durch  Friction.  Man  bringt  von  der  Seite 
her  das  Flachsstroh  zwischen  die  Walzen, 
die  das  Stroh  einfach  durchpassiren  lassen, 
die  dickeren  Samenknollen  aber  entweder 
abreissen  oder  zersprengen.  Die  Walzen 
haben  1  Fnss  Diameter  und  2  Fuss  Länge. 

Unter  den  Elachsbrechmaschinen 
des  ersten  oben  besprochen  Prinzips  nennen 
wir  zunächst  die  von  Dr.  Collyer  aus 
London.  Sie  ist  eine  der  älteren  Maschinen, 
einfach  und  zweckmässig  in  ihrer  Anordnung 
und  hat  schnell  mehrfache  Nachahmung 
erlitten.  So  z.  B.  ist  die  in  der  belgischen 
Abtheilung  ausgestellte  Flachsbreche  von 
PaulLagac-Crombet  aus  Courtrai  doch  nur 
eine  Copie  der  Collyerschen  Maschine.  Die 
Einrichtung  der  Collyerschen,  vielfach  prämi- 
irten  Maschine,  ist  im  Wesentlichen  folgende. 
(Fig.  2.)  Das  Flachsstroh  wird  über  y  hin 
der  Maschine  zu  geführt.  Dieselbe  enthält 
einen  Tambour  b,  mit  cannelirter  Oberfläche. 
Um  dessen  Axe  c  schwingt  ein  Sector  mit 
den  beiden  Arbeitswalzen  aa,  die  ebenfalls 
cannelirt  sind  und  durch  elastische  Druck¬ 
lager  gegen  den  Tambour  angepresst  werden. 


ist  der  Collyerschen  Maschine  sehr  ähnlich, 
wenn  auch  die  Dimensionen  grösser  sind  und 
der  Tambour  gleichsam  in  eine  Reihe  Walzen 
aufgelöst  ist.  Diese  Walzen  b  von  etwa 
5  Zoll  Durchmesser  sind  neun  an  der  Zahl 
und.  werden  gemeinsam  durch  ein  grosses 
Zahnrad  D  umgedreht.  Mit  diesen  Walzen 
entsprechend  im  Eingriff  stehen  die  Messer¬ 
walzen  a,  die  in  Drncklagern  des  Rahmens  A 
eingelagert  sind  und  mit  diesem  Rahmen  eine 
oscillirende  Bewegung  um  die  Axe  E  theilen, 
die  durch  die  Stange  F  P  und  den  Excenter 
G  von  der  Haupttriebachse  her  bewirkt 
wird.  Die  Oscillation  ist  eine  sehr  schnelle. 
0  ist  die  Riemscheibe  für  den  Treibriemen 
der  Transmission,  während  H  die  Bewegung 
auf  M  überträgt,  von  wo  aus  ein  Riemen  nach 
L  übergeht  und  so  durch  Getriebe  auf  der¬ 
selben  Axe  das  Zahnrad  D  für  die  unteren 
Messerwalzen  b  b  treibt.  Der  Flachs  oder 
Hanf  wird  auf  c  aufgelegt,  tritt  zwischen 
die  Messerwalzen  ,  und  wird  hier  bearbeitet. 
Die  oberen  Walzen  drücken  den  Flachs  in 
die  Vertiefung  zwischen  den  Messern  b  ein 
und  brechen  ihn,  das  durch  die  Oscillation 
bewirkte  Hin-  und  Hergehen  der  Messer  von 
a  aber  schabt  die  gebrochenen  Holztheile 
aus  der  Masse  heraus.  Die  Maschine  erfordert 


Fig.  8. 


Der  Sector  ist  nach  unten  hin  mit  einem 
Arm  d  verbunden,  der  seinerseits  von  der 
Triebachse  f  her  mittelst  Kurbel  und  Stange 
e  bei  Umdrehung  von  f  in  eine  oscillirende 
Bewegung  versetzt  wird.  Der  Tambour 
dreht  sich  constant  und  führt  den  Flachs 
mit,  der  jedoch  durch  die  absetzende  hin 
und  wiederkehrende  Bewegung  der  Arbeits¬ 
walzen  etwas  zurückgehalten  wird  und  eine 
mehrfache  Bearbeitung  durch  den  wieder¬ 
holten  Eingriff  der  CanneMs  am  Tombour 
und  den  Arbeitswalzen  erleidet.  Die  Coi- 
lyersche  Maschine  schont  den  Flachs  sehr, 
da  die  Bewegung  und  Umkehrung  sanft  er¬ 
folgt.  Sie  ist  ferner  sehr  preismässig  und 
leicht  zu  handtieren,  sowohl  für  Handbe¬ 
trieb  als  Maschinenbetrieb  eingerichtet. 

Die  Narbuth’sche  Maschine,  welche  in 
beigegebener  Zeichnung  Fig.  3.  skizzirt  ist, 


bedeutende  Kraft  zum  Betriebe  und  arbeitet 
in  sehr  schnellem  Tempo.  Eine  com  pleite 
Maschine  für  Hanf  und  Flachs  mit  einer 
Leistung  von  6  bis  8  Ctr.  reiner  Hanffaser 
oder  Flachsfaser  in  10  Arbeitsstunden  er¬ 
fordert  3  bis  4  Pferdekräfte  und  3  Arbeiter 
zur  Bedienung.  Sie  verarbeitet  gerösteten 
und  ungerösteten  Flachs.  Sie  kostet  5000 
Gulden  östr.  Für  Flachs  allein  wird  diese 
Maschine  leichter  construirt,  erfordert  dann 
für  eine  Leistung  von  5  bis  6  Ctr.  Flachs¬ 
faser,  rein  gebrochen,  2  Pferdekräfte  und 
2  Arbeiter  und  kostet  2000  Gulden.  Ans¬ 
geführt  wird  diese  Maschine  von  der  Slavoni- 
seben  Maschinenfabrik  und  Eisengiesserei  von 
T.  Wagner  in  Esseg.  Man  hält  in  Ungarn  viel 
von  dieser  Maschine  und  sie  ist  dort  zumal  für 
Hanfbereitung  sehr  vielfach  anzutreffen. 

Die  in  Fig.  4.  skizzirte  Flachsbreche  ist 
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in  ihrer  Idee  der  vorigen  ähnlich.  Sie  enthält 
5  Messerwalzen  a  stehend  resp.  rotirend 
durch  das  Zahnrad  C  auf  Axe  g  und  5  Messer¬ 
walzen  b  im  oseillirenden  Rahmen  A,  die 
durch  Lager  mit  Buffern  c  und  Gegenhalt¬ 
hügel  d  gegen  die  untere  Walzenreihe  an¬ 
gedrückt  werden.  Die  Walzen  dieses  Systems, 
welches  von  Carl  Luft  (Director  der  Copiner 


Hanffabrik)  erfunden  istundvonJ.  Neumann, 
Maschinenfabrik  in  Leobersdorf  angefertigt 
wird,  sind  nicht,  wie  bei  Narbuth’s  Maschine 
gegossen  und  gehobelt,  sondern  sind  aus 
Scheiben  und  dazwischen  eingefügten  Messern 
hergestellt.  Jede  Walze  hat  14  Messer  bei 
einem  Durchmesser  von  etwa  9  Zoll.  Da 
es  nicht  möglich  ist  und  auch  nicht  in  der 
Absicht  liegt,  diese  Messer  ganz  fest  zu 
stellen,  so  muss  beim  Gang  in  Arbeit  durch 
das  Zusammenschlagen  der  einzelnen  Messer 
ein  grosser  Lärm  entstehen  und  in  der  That 
macht  die  Maschine  ein  fürchterliches  Getöse. 
Die  Oscillation  wird  bei  dieser  Luft’schen 
Maschine  durch  ein  Klinkrad  h,  dessen  scharf 
absetzende  Zähne  gegen  die  Enden  der  Arme 
feststossen,  hervorgebracht.  Der  Eintritt  des 
Flachses  geschieht  durch  das  Zuführtuch  E 
und  die  Walzen  i  und  e.  —  Wir  halten  diese 
Maschine  für  weniger  leistungsfähig  und  für 
mehr  der  Reparatur  unterworfen  als  die 
Narbuth’sche  Maschine,  jedoch  wollen  wir 
hier  des  Erfinders  eignes  Urtheil  ohne  Com- 
mentar,  —  den  die  Praxis  bald  geben  wird, 
—  anfügen.  Er  sagt: 

Meine  Brechen  unterscheiden  sich  von 
den  alten  Systemen: 

Durch  die  Anwendung  der  Hohlwalzen, 
welche  eine  Beschädigung  der  Faser  unmög¬ 
lich  machen,  daher  das  grösste  Resultat  an 
Langfaser,  welches  überhaupt  zu  erzielen 
möglich  ist,  erzielt  wird. 

In  der  Art  und  Weise  der  vibrirenden 
Bewegung,  welche  nicht  allein  das  System 
der  Vor-  und  Rückwärtsbewegung  ersetzt, 
sondern  auch  das  schädliche  Reiben  der 
Faser  bei  Vor-  und  Rückwärtsbewegung  ganz 
beseitigt. 

Ueberdies  bietet  diese  Construction  jenen 
Vortheil,  dass  die  Zahnräder  in  einer  fort¬ 
schreitenden  Bewegung  nichtso  leicht  gebrech¬ 
lich  sind,  wie  bei  Vor-  und  Rückwärts¬ 
bewegung,  in  Folge  dessen  diese  Maschine 
eine  leichtere  Construction  erhielt,  Lage;’ 
und  Büchsen  weit  dauerhafter  sind,  und  die 
ganze  Maschine  sich  weniger  abnützt. 


Diese  Hanfbreche  ist  für  Flachsbearbei¬ 
tung  ebenso  vortheilhaft,  wie  für  Hanf,  nur 
müssen  die  Walzen  mehr  Messer  bekommen, 
damit  die  Brüche  kleiner  werden  und  die 
Holztheile  leichter  entfernt  werden  können. 

Schliesslich  ist  nicht  zu  übersehen,  dass 
die  Holzabfälle  des  Hanfes  vollkommen  zum 
Heizen  des  Betriebslocomobils  ausreichen 


und  zur  Ueberwachung  der  Maschine  kein 
besonders  erfahrener  Mechaniker  nothwen- 
dig  ist. 

Hinzufügen  wollen  wir  noch,  dass  Herr 
Luft  angiebt,  dass  er  dies  System  combinirt 
habe  aus  dem  System  Sante  Pini  und  seinem 
eigenen ,  - —  dass  ferner  seine  Maschine,  wie 
ausgestellt,  15  —  20 Ctr. Stengel  per  Stunde 
bricht  bei  Bedienung  von  9  Mann.  Erwähnen 
wollen  wir,  dass  die  Maschine  rein  arbeitet, 
ohne  die  Fasern  wesentlich  zu  beschädigen. 


Fig.  5. 

Mehr  als  die  letztgenannte  Maschine 
nähert  sich  dem  System  Hodgkin  die  Ma¬ 
schine  von  F.  W.  War  neck  in  Oels  die 
in  der  Fig.  5  (1  und  2)  dargestellt  ist. 
Warneck  geht  darauf  aus,  die  vor-  und 
rückschreitenden  Bewegungen  regelmässig 
folgen  zu  lassen  und  sucht  dies  zu  er¬ 
reichen  dadurch,  dass  er  in  seiner  Maschine 
zwei  Walzenpaare  aufstellt  a  und  b  und 
diesen  Walzen  durch  eine  Frictionssclieibe 


mit  getheiltem  Kranz  abwechselnd  vor-  und 
rückgängige  Bewegung  ertheilt.  Der  Mantel 
der  Scheibe  p  ist  auf  1/6  der  einen  Hälfte  mit 
conischen  peripherischen  Canneles  versehen 
m,  in  welche  die  Canneles  der  Scheibe  c  ein- 
greifen.  Die  andere  Scheibenhälfte  ist  auf  3/e 
etwa  mit  eben  solchen  Canneles  n  versehen, 
die  in  die  Scheibe  d  für  die  Walze  b  ein- 
greifen.  Auf  den  Achsen  von  a  und  b  sitzen 
die  Zahnräder  f  und  g  unter  sich  durch  den 
Transporteur  e  in  Verbindung.  Sobald  nun 
die  Frictionscanneles  m  die  Scheibe  c  um¬ 
treiben,  wird  natürlich  durch  feg  auch  b 
umgedreht  in  derselben  Richtung,  bei  Ein¬ 
griff’  von  n  aber  in  d  entsteht  die  entgegen¬ 
gesetzte  Bewegung  für  b,  die  sich  durch  gef 
dem  Walzenpaar  mittheilt.  (Diese  Bewe¬ 
gungsvermittlung  war  an  der  Maschine  etwas 
anders  angeordnet,  wir  geben  dieselbe  aber 
hier  so  der  Uebersichtlichkeit  wegen,  da  das 
Prinzip  sich  gleich  bleibt.)  Diese  Maschine 
ist  der  Vervollkommnung  sehr  fähig  und 
hoffen  wir,  dass  Warueck  durch  Verbesserung 
der  Umsteuerung,  die  mittelst  solcher 
cannelirten  Frictionsrollen  schwerfällig  und 
unzuverlässig  sein  muss,  diese  Idee  weiter 
verfolgt  und  zu  guten  Resultaten  gelangen 
möge. 

Die  Patent-Brecbmascliiiie  von  Samuel 
Lawso n  &  Söhne  in  Belfast  ist  ganz  dem 
oben  bezeichneten  System  analog.  Die  Um¬ 
steuerung  zeigt  sich  etwas  verändert  und 
beim  Gange  erweist  sich  die  Maschine  ganz 
stossfrei,  was  bei  Maschinen  mit  Umsteue¬ 
rungssystem  bisher  nicht  der  Fall  war.  Die  aus¬ 
gestellte  Maschine  bricht 
per  Tag  3 — 4  Tons  Hanf. 
Dieselbe  ist  auch  für  Jute 
zu  gebrauchen,  unter  ent¬ 
sprechender  Auswech¬ 
selung  der  Wechselräder. 

Bevor  wir  zu  den 
Maschinen  des  einfachen 
Walzenprinzips  überge¬ 
hen,  müssen  wir  noch  die 
Flachsbreche  von  F. 
Kasel  owski,  ausgestellt 
von  W.  Hallerberg  in 
Minden  erwähnen.  Wir 
haben  uns  oft  über  dieses 
eigenthümliche  System 
der  Flachsbreche,  welches 
dahin  zielt,  die  Hand- 
breclie  mit  den  Walzen 
und  dem  hin-  und  wieder¬ 
kehrenden  Walzensystem 
zu  verbinden,  —  aus¬ 
gesprochen  und  wieder¬ 
holen  auch  jetzt  wieder, 
dass  wir  dieses  System 
für  sehr  gut  halten  und  demselben  die  mög¬ 
lichst  für  die  Faser  schadloseste,  reine  Bear¬ 
beitung  nachrühmen  können.  Bei  der  ausge¬ 
stellten  Maschine  jedoch  scheint  uns  die 
Messerwalze  nicht  zum  Vortheil  des  Systems 
vergrössert  zu  sein.  Die  Construction  der 
Maschine  ist  folgende:  Ein  Zuführtuch 
leitet  den  Flachs  in  die  Zuführwalzen.  Die 
obere  dieser  Walzen,  von  etwa  8  Zoll  Durch¬ 
messer,  ist  in  einen  schwingenden  Sector, 
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wie  bei  Collyer  eingelagert  und  rollt  also 
auf  der  unteren  Walze  während  der  Um¬ 
drehung  mehrfach  alternirend  ab.  Beim 
Austritt  des  Flachses  aus  diesen  Walzen 
gelangt  er  über  eine  Walze,  gebildet  aus 
2  Seitenscheiben  auf  einer  Axe,  zwischen 
denen  4  in  kleinem  Abstande  von  einander 
auf  gestellte  Paare  von  Messern  eingefügt  sind. 
Von  oben  her  durch  Kurbel  bewegt  fährt 
ein  Messerpaar  herab  und  drückt  auf  den 
Flachs,  indem  die  Messer  von  oben  her  in 
den  Zwischenraum  der  beiden  Messer  des 
gerade  vorstehenden  Paares  eindringen  und 
so  den  Flachsstengel  an  vier  Punkten  an¬ 
greifen  und  knicken.  Im  nächsten  Moment 
heben  sich  die  Messer  empor  und  die  Walze 
dreht  sich  und  streift  das  Holz  ab.  Die 
Maschine  hat  eine  Reihe  vortheilhafter  Be¬ 
wegungen  zu  gleicher  Zeit.  Ihr  System  ist 
jedenfalls  festzuhalten  und  weiter  auszu¬ 
bilden,  während  die  jetzige  Ausführung 
bereits  Gutes  leistet.  — 

Eine  eigenthümliche  Hanfbreche  hat  der 
Italiener  G.  Maria  Mure  aus  Turin  vorge¬ 
führt.  (Fig.  6).  Diese  Maschine  enthält 
zwischen  2  Radkränzen  auf  der  Welle  A  4 


drehbare  cannelirte  Walzen  B  B'  B"  B’". 
Ferner  ist  hinter  dem  Tisch  m  ein  Glieder¬ 
brett  C  angebracht,  bestehend  aus  einzelnen 
cannelirten  Platten  die  unter  einander  lose 
verbunden  sind,  so  dass  sie  sich  der  Peri¬ 
pherie  des  Bogens  über  n  anschliessen.  1  ist 
ein  Gitter  zum  Schutze  der  Hand  die  den 
Hanf  hineinhält  in  die  Maschine.  Der  hinein¬ 
hängende  Hanf  legt  sich  auf  das  Brett  C 
und  die  bei  Drehung  von  A  herankommen¬ 
den  Walzen  B  schlagen  auf  ihn  und  drücken 
ihn  gegen  die  Cannele’s  auf  C.  Der  Gegen¬ 
druck,  und  zwar  beweglich  zur  Schonung 
des  Hanfes,  gegen  die  Schlagrollen  B  auf  C 
wird  durch  die  Hebel  D  und  Gewicht  E 
geleistet.  Trotzdem  scheint  diese  Maschine 
nicht  sehr  schonend  mit  dem  Hanf  um- 
zugehen. 

Ein  gewöhnliches  Walzensystem  hat 
Leopold  Böhm  in  Leopoldschlag  bei  Frei¬ 
stadt  (Oberösterreich)  ausgestellt  und  zwar 
eine  Maschine  mit  4  Walzenpaaren  mit  Zahn¬ 
radbetrieb.  Böhm  behauptet  kühn  genug, 
dass  die  Leistungsfähigkeit  für  Handbrechen, 
der  der  Maschinenbrechen  beinahe  gleich¬ 


zustellen  sei.  Es  mag  dies  bei  Böhm’sehen, 
so  unvollkommen  gearbeiteten  Brechen,  wie 
die  ausgestellte  wohl  der  Fall  sein.  — 
Besser  gearbeitet  und  mit  einer  combi- 
nirten  Kurbelbewegung  versehen  ist  die 
Maschine  von  F.  W.  Warneck  in  Oels, 
wovon  wir  beigehende  kleine  Skizze  Fig.  7 


geben,  f  sind  die  untern  Walzen  mit 
Kurbeln,  deren  Zapfen  gemeinsam  von  dem 
Langbalken  1  umfasst  werden,  der  mittelst 
zweier  Stangen  im  Winkel  von  der  Kurbel 


auf  n  bewegt  wird  und  bewirkt,  dass  alle 
obern  Kurbeln  f  die  gleiche  Bewegung  mit 
n  machen,  c,  o  sind  Sättel  zur  Belastung 
der  oberen  Rollwalzen  g,  die  durch  Friction 
gedreht  werden.  Wir  lassen  hier  die  näheren 
Angaben  des  Fabrikanten  folgen  unter  der 
Bemerkung,  dass  die  Walzen  nur  vorwärts 
arbeiten. 


Anzahl  der  Walzen 

,  ,  , 

12 

Nimmt  Raum  ein  .  . 

.  Meter 

1,5—J— 2,0 

Bricht  per  Tag  Stengel, 

mit  Trans- 

missionsbetrieb .  . 

.  Kilogr. 

3000 

Zur  Bedienung  .  .  . 

.  Knaben 

4 

Betriebskraft  .  .  . 

Pferdekraft 

1 

Durchmesser  der  Riemscheibe  Meter 

0,60 

Breite  der  Riemscheibe 

.  Meter 

0,08 

Umdrehungen .  .  . 

per  Minute 

70—80 

Gewicht  circa  .  .  . 

.  .  Kilogr. 

950 

Endlich  führen  wir  noch  eine  portugi- 
sische  Maschine  vor,  welche  allerdings 
nur  im  Modell  vorliegt ,  allein  nach  im 
Gebrauch  stehender  Maschine.  Die  Maschine 
enthält  einen  grossen  cannelirten  Tambour 
A,  der  durch  Kurbel  k  umgedreht  wird. 
Rings  um  den  Tambour  sind  Arbeitswalzen 
a,  a  und  zwar  14  an  der  Zahl  angebracht, 
in  Lagern  ruhend,  die  in  den  Schiebern  b 
angebracht  sind,  welche  in  die  Nuthen  d,  d 
mit  Schwalbenschwanzzinken  eingeschoben 
wrerden.  Um  alle  diese  Schieber  an  jedem 
Lagerkranz  gleichmässig  festzustellen,  dabei 


aber  für  etwa  in  dicken  Massen  eintretendes 
Material  jeden  Bruch  und  Störung  an  den 
Walzen  vorzubeugen,  ist  über  die  Schieber 
jedes  Lagerkranzes  ein  starkes  Seil  c  gelegt, 
das  unten  in  der  Maschine  über  die  Leit¬ 
rollen  e  e  geht  und  dessen  Enden  an  den 
Drehbaum  f  befestigt  sind,  der  mittelst 
Hebels  umgedreht  und  nach  Herstellung 
genügender  Spannung  durch  Flock  n  fest¬ 
gestellt  wrird.  (Diese  Einrichtung  ist  der 
von  Lefebure  gleich.)  Der  Flachs  passirt 
sämmtliche  Walzen  um  dem  Tambour  herum. 

Bei  Schluss  dieser  Ueb ersieht  können 
wrir  nicht  umhin,  zu  bekräftigen,  dass  auch 
diese  Ausstellung  eine  wesentlich  vollkom¬ 
menere  Maschine  nicht  geliefert  hat,  als  wie 
1867  bereits  ausgestellt  war.  Wenn  auch 
das  Hodgkin’sche  System  durch  Lawrson 
verbessert  auftrat  und  die  übrigen  Maschinen 
Fortschritte  documentirten,  so  bleibt  doch 

noch  viel  zu  wün¬ 
schen  übrig,  bevor 
man  rathen  kann, 
den  Botthammer 
und  Schwingstock 
beiseite  zu  legen. 
Die  S  c  li  wr  i  n  g  - 
maschinen  dieser 
Ausstellung  zeigten 
nur  2  Systeme : 
Schwingen  mit  ra¬ 
dialen  Schwungstä¬ 
ben  (Warneck, 
Narbuth ,  Böhm, 
Collyer)  und  eine- 
Schwinge  mit 
Schwingschaufel 
(Kaselowrski).  Letz¬ 
terer  erkennen  wir 
den  Vorzug  zu,  und  glauben,  dass  nur 
dieses  System,  mit  beweglichem  Gegenkalter 
zum  Ausweichen  bei  grösserer  Material¬ 
masse  in  Zukunft  eine  entsprechende  Lö¬ 
sung  der  Maschinenschwinger  ei  herbeiführen 
könne.  —  Jedenfalls  aber  ist  die  Aufmerk¬ 
samkeit  auf  die  Mängel  der  jetzigen  Systeme 
zum  Brechen  und  Schwingen  wieder  ange¬ 
regt  und  dies  wird  hoffentlich  zu  Vervoll¬ 
kommnungen  führen. 


Feuerungsanlagen  und  Dampfkessel. 

(Fortsetzung.) 

(Mit  Abbildungen.) 

Wir  erwähnen  nunmehr  eine  Reihe  von 
Dampfkesseln,  deren  Bewährung  durch 
Hunderte  von  Zeugnissen  ausgesprochen  wird, 
deren  Constructionsverhältuisse  und  Ein¬ 
richtung  demnach  bereits  weit  bekannt  sein 
müssen. 

Röhrenkessel  von  Paucksch  & 
Freund  in  Landsberg  a.  W.  Derselbe 
ist  für  eine  schnelle  Dampfentwicklung 
construirt.  Nach  den  vielen  vorliegenden 
Gutachten  und  Zeugnissen  seitens  der  Be¬ 
sitzer  solcher  Kessel ,  wurden  diesem  Kessel 
eine  schnelle  Dampfentwickelung  unter 
Brennstoffersparniss ,  sowie  Dauerhaftig¬ 
keit,  Reinigungsfähigkeit,  gute  Röhren¬ 
dichtung,  Verdampfungsfähigkeit  und  andere 
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gute  Eigenschaften  zngesproclien.  Bei  einem 
unter  Leitung  der  Civilingenieure  C.  Schwa¬ 
nitz  und  Fr.  Serger  ausgeführten  Verdam- 
pfungsversnche  stellte  sich  heraus,  dass  der 
Röhrenkessel  von  P.  &  F.  mit  1  Pfd.  Kohle 
8,15  Pfd.  Wasser  verdampfte,  während  ein 
Cornwallkessel  derselben  Zuckerfabrik  nur 
6,08  Pfd.  Wasser  per  Pfd.  Kohle  -ver¬ 
dampfte,  —  ja  Windhausen  verdampfte  mit 
dem  P.  &  F.’schen  Kessel  10,8  Pfd. 
Wasser  per  1  Pfd.  Kohle  (gute  Förder¬ 
kohle).  (Wir  können  aus  eigener  Praxis 
einen  neuen  Beweis,  der  guten  Construction 
dieses  Kessels  hinzufügen.  Auf  unsere 
Empfehlung  kaufte  ein  Herr  Schmidt  in 
Riga  auf  der  Ausstellung  in  Moskau  1872 
einen  P.  &  Fr.-  Kessel.  Derselbe  kam  jetzt 


diesem  Kessel  ausserordentlich  zufrieden  zu 
sein,  da  er  bedeutend  mehr  leiste  als  andere 
von  ihm  angewendete  Kessel.  Dr.  II.  Grothe.) 

Ein  Yerticalkessel  ebenfalls  erprobter 
Construction  ist  ausgestellt  von  Maul  de, 
Geibel  &  Wibart  in  Paris. 

Die  Construction  sucht  eine  möglichst 
grosse  Heizfläche  zu  erzielen  und  setzt  in 
einen  vertikalen  Kessel  von  1,360  —  3,400 
Meter  Höhe  einen  inneren  Kessel  von  1,070 — 
2,590  Meter  totaler  Höhe  ein.  Ersterer 
hat  0,600  —  1,200  Meter  äusseren  Durch¬ 
messer,  letzterer  0,420  —  0,978  Meter,  so 
dass  für  das  Wasser  ein  Zwischenraum  von 
0,070  —  0,090  Meter  bleibt.  Dieser  Raum 
zwischen  den  Mänteln  des  inneren  und  äus¬ 
seren  Kessels  geht  bis  unter  den  Rost  herab. 


In  den  inneren  Kessel  aber  hängt  ein  anderer 
dritter  Kessel  herab  von  0,690  —  2,060 
Meter  Totalhöhe  bei  0,286  —  0,798  Meter 
Durchmesser.  Dies  ist  der  eigentliche  Bouil- 
leur,  der  direct  von  den  Heizgasen  ge¬ 
troffen  wird.  Durch  diese  Anordnung  wer¬ 
den  2,00  —  13,60  Quadratmeter  Heizfläche 
gewonnen  für  Kessel  von  1  — 12  Pferdekraft. 
Die  Rostfläche  hierbei  beträgt  0,15  —  0,75 
Quadratmeter. 

Bekannt  ist  die  Construction  der  Vertikal¬ 
kessel  von  H errmann  -  Lachapelle  in 
Paris,  welcher  ähnlich  dem  vorbeschriebenen 
eingerichtet  ist,  aber  an  Stelle  des  vollen 
Bouilleurs,  zwei  querdurchlaufende  Rohre 
enthält,  die  also  im  Feuer  liegen.  Die 
Dimensionen  dieses  Kessels  sind  die  folgenden : 


Triebfähigkeit  der  Kessel  nach  Pferdekräften 

Categorie  der  Kessel 

l 

3e 

2 

3e 

3 

3e 

4 

3e 

6 

3e 

8 

2e 

10 

2e 

12 

2e 

15 

le 

20 

le 

(  Ilöhe . 

Kesselkörper  .  .  {  _ 

t  Durchmesser  ...... 

lm  030 

lrn  240 

lm  400 

lm  540 

lm  850 

2m  020 

2m  100 

2m  210 

2m  400 

2m  580 

0  510 

0  650 

0  820 

0  930 

1  120 

1  260 

1  320 

1  460 

1  630 

1  940 

Anzahl  der  Siederöhren . 

1 

2 

2 

2 

3 

3 

6 

6 

6 

6 

Durchmesser  des  Schornsteines  . 

Om  150 

Om  170 

Om  190 

Om  220 

Om  260 

Om  300 

Om  320 

Om  345 

Om  365 

Om  425 

Vollständige  Heizfläche . 

lm2  150 

2m2  250 

8m2  300 

4m2  400 

6m2  500 

8m2  500 

llm2  000 

13m2  250 

16m2  500 

22m2  000 

Fassungsvermögen  des  Kessels  ....... 

0m3  107 

Om 3  221 

0m3  355 

0m3  765 

0m3  815 

lm3  090 

lm3  400 

lrn3  500 

2m3  800 

3m3  740 

Stündlich  erzeugbare  Dampfmenge . 

35k 

70k 

105k 

140k 

210k 

280k 

350k 

420k 

525k 

700k 

Durchmesser  der  Roste . 

Om  300 

Om  390 

Om  500 

Om  600 

Om  760 

Om  880 

0>n  930 

lm  010 

lm  120 

lm  200 

Annäherndes  Gewicht  .........  Kilo  j 

310 

480 

720 

980 

1.560 

2.000 

2.500 

3.100 

3.800 

4.600 

Ein  anderer  Vertikalkessel  ist  der  von 
den  Reading  Iron  Works  ausgestellte 
Nozzle  Boiler,  von  dem  wir  bereits  in  Nr.  3 


Der  Belleville-Kessel  war  ebenfalls 
auf  der  Ausstellung  vertreten  in  mehreren 
Grössen.  Derselbe  hat  sich  eine  gewisse 
Verbreitung  errungen.  In  Deutschland  ist 
er  selten.  — 

Einen  interessanten  Kessel  hat  B.  Mo  re  11 
aus  Bern  vorgeführt.  Derselbe  lässt  sich 
nicht  ohne  die  Hochdruckdampfmaschine  be¬ 
trachten,  für  welche  er  construirt  ist.  Wir  geben 
auf  nebenstehender  Seite  Figuren  und  Be¬ 
schreibung.  Der  Erfinder  behauptet,  dass  sein 
Kessel  und  dieMaschine  die  allerökonomischste 
Form  und  Construction  haben,  die  je  einem 
Dampferzeuger  und  einer  Dampfmaschine 
eigen  war.  Die  Maschine  ist  eng  verbunden 
mit  dem  Kessel.  Sie  enthält  2  Cylinder  von 
resp.  3  Zoll  und  6  Zoll  Diameter  und  9  Zoll 
Hub.  Der  Kessel  ist  3  Fuss  im  Durchmesser 
und  5  Fuss  hoch  und  enthält  28  Röhren  von 
3 3/4  Zoll  Durchmesser  nebst  einer  Centrum¬ 
röhre  von  8 ?J/i  Zoll  Durchmesser.  Die  totale 
Heizfläche  beträgt  200  Quadratfuss  und  der 
Rost  hält  8  Quadratfuss.  Der  Kesseldruck  ist 
90  Pfd.  pro  Quadratzoll  und  die  Maschine  soll 
mit  350  Hüben  10  Pferdekraft  äussern.  Die 


der  polyt.  Zeitschrift  eine  Abbildung  gaben. 
Indem  wir  auf  diese  Mittheilung  verweisen 
führen  wir  hier  die  Dimensionen  auf: 


Dampfmaschine  ist  oscillirend.  Der  Dampf 
tritt  durch  eine  Halbkreisbüchse,  um  welche 
der  Cylinder  oscillirt  ein,  indem  ihre  Be¬ 
wegung  selbst  die  Oefthung  und  Schliessung 
des  Dampfkanals  bewirkt.  Natürlich  muss 
die  Verbindung  dieser  Theile  absolut  dampf¬ 
dicht  sein.  Die  Oeffnung  für  den  Haupt- 
cylinder  findet  statt  bei  3/4  Zoll  Hub.  Die 
Feuerung  liegt  im  Mauerwerk.  Die  Feuer¬ 
gase  treten  durch  eine  Oeffnung  im  Gewölbe 
über  dem  Rost  an  den  Kessel.  Es  ist  dies 
eine  alte  und  ebenso  zweifelhafte  Methode 
der  Rauchverhütung,  welche  in  dieser  An¬ 
ordnung  die  Grundplatte  des  Kessels  wesent¬ 
lich  gefährden  dürfte.  Die  Beschickung  des 
Heerdes  geschieht  mittelst  einer  Aufgabe¬ 
vorrichtung,  die  mit  der  Hand  zumanipuliren 
ist.  Allein  diese  Einrichtung  bewirkt  keine 
gleichmässige  Vertheilung  des  Brennstoffes 
auf  dem  Rost.  Die  Feuergase  treten  nach 
ihrer  Circulation  durch  die  Röhren  in  die 
Rauchkammer  ein,  wo  zwei  vertikale  Wasser- 
cylinder  als  Vorwärmer  aufgestellt  sind,  die 
mit  dem  Kessel  communiciren  und  durch 
eine  Pumpe  gespeist  werden.  —  Vorläufig 


entzieht  sich  diese  neue  Construction  noch 
den  practischen  Versuchen.  Es  dürfte  die¬ 
selbe  nicht  so  ganz  die  günstigen  Berechnungen 
und  Ideen  des  Erfinders  bethätigen.  — 

Ein  horizontaler  Röhrenkessel  nach  Art 
der  Locomotivkessel  ist  von  Baechle  in 
Wien  ausgestellt  und  befindet  sich  in  dem 
letzten  österreichischen  Kesselhause. 

Bergmann’s  Hochdruckdampf¬ 
kessel  ist  ein  Vertikal -Röhrenkessel,  der 
dem  Field-Kessel  in  seinen  Grundzügen 
gleicht.  (Julius  Bergmann  in  Wetter  an 
der  Ruhr.)  Der  Kessel  besteht  aus  einem 
Hauptkesselkörper,  cylindrisch  von  1,570 
Meter  Höhe  und  1,4 10  Meter  Durchmesser,  an 
welchem  sich  ansetzen :  ein  seitlicher  Stutzen 
von  390  mm.  Ausladung  und  785  mm.  Weite 
mit  Wasserstandsanzeiger,  ein  Dampfdom 
oben  auf  von  630  mm.  Höhe  und  550  mm. 
Weite  und  nach  unten  hin  ein  Cylinder  von 
3,140  Meter  Länge  und  785  mm.  Durchmesser. 
Letzterer  steht  unten  mittels  Flanschen  und 
Balken  auf  Mauerwerk  auf  und  enthält  seitlich 
einen  Stutzen  von  700  mm.  Länge  und  550 
mm.  Diameter,  in  welchen  das  Pumpenrohr 
mündet  und  das  Ausblasrohr  sich  befindet. 
Um  die  Einmündung  dieses  vertikalen  Kessel- 
cylinders  aber  sind  im  Boden  des  Haupt- 
kessels  concentrisch  2  Reihen  Röhren  ein¬ 
gefügt,  die  1 ,420  Meter  lang  frei  herab  hängen 
und  3  Zoll  Durchmesser  haben,  übrigens 
nach  Art  der  Field’schen  Rohre  construirt 
sind.  Die  Aufstellung  und  Einmauerung 
geschieht  so  :  Der  untere  Cylinder  wird  circa 
350  mm.  hoch  eingemauert.  Von  da  ab 
wird  derselbe  mit  Spiralzügen  umgeben  bis 
unter  die  Röhrenkränze.  Dieselben  bis  zum 
Hauptkörper  werden  von  einer  Feuerkammer 
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umgeben,  welche  den  Hauptkörper  noch  auf 
ca.  350  mm.Höheumschliesst.  Die  Feuerung 
ist  eine  Vorfeuerung,  die  seitlich  angebracht 
ist.  Sie  ist  ein  zweigetheilter  Planrost  von 
1,500  m.  Länge  und  1,300  m.  Breite.  Alle 
Gase  treten  gleich  durch  einen  130  mm. 
weiten  Canal  in  die  Spiralzüge  ein  und 
gehen  um  den  verticalen  Cylinder  bis  in  die 


z.  B.  von  8  Fuss  Höhe  bei  372  Fuss  inne¬ 
rer  Weite.  In  denselben  hineingestellt  ist 
ein  zweiter  Cylinder  von  ca.  5  Fuss  Höhe 
und  23/4  Fuss  Diameter.  Das  Innere  dieses 
zweiten  Cylinders  dient  als  Feuerraum.  In 
den  Deckel  desselben  sind  eine  Anzahl 
Rohre  eingelassen,  die  im  Bogen  herabgehen 
bis  auf  3  Fuss  unter  den  Deckel  und  dann 


darin  und  macht  dadurch  dasselbe  steigen. 
Hierbei  drückt  das  heisse  Wasser  von  unten 
gegen  die  Ventile,  welche  die  einzelnen  Rohre 
verschliessen,und  öffnet  dieselben.  Diese  Ven¬ 
tile  sollen  davor  schützen,  dass  bei  Stillstand 
des  Kessels  der  sich  aus  dem  Wasser  aus¬ 
scheidende  Kesselstein  nicht  in  die  Röhren 
fällt  und  dieselben  incrustirt.  — 


c 


Feuerkammer  für  die  Röhre  und  ziehen 
endlich  durch  einen  2G0  mm.  weiten  Canal 
in  den  Schornstein  von  5G0  mm.  Seiten¬ 
fläche  ab. 

Ein  anderer  verticaler  Kessel  mit  herab¬ 
hängenden  Röhren  ist  von  Davey,  Paxman n 
&  Co.  in  Colc  liest  er  eonstruirt.  Es  be¬ 
steht  dieser  Kessel  aus  einem  Cylinderkessel 


in  der  Seitenwand  münden,  so  dass  das  Was¬ 
ser  des  Kessels  in  diesen  Röhren  von  einem 
Theil  desselben  zum  andern  cirenliren  kann. 
Diese  Röhren  sind  in  3  versetzten  Reihen  um 
den  im  Centrum  des  Cyllnderdeckels  auf¬ 
genieteten  Schlott  angeordnet.  Das  Feuer 
also  trifft  auf  die  den  inneren  Cylinderraum 
durchziehende  Röhre,  erwärmt  das  Wasser 


Bemerkenswerth  ist  ein  verticaler  Dampf¬ 
kessel  mit  Spiralzug  ohne  Röhren  von  H.  Föl- 
zer  Söhne  aus  Sieghütte  bei  Siegen.  — 
Köbner&Kanty  in  Breslau  haben  Field'sche 
Kessel  in  Verbindung  mit  ihren  2cyl.  Dampf¬ 
maschinen  ausgestellt.  — 

Von  wesentlich  abweichender  Construction 
ist  der  verticale  Hochdruckröhrenkes- 
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sei,  Patent  Meyn,  ausgestellt  von  der 
Actiengesell schaft  der  Hollerschen 
Carlshütte.  Wir  haben  diesen  Kessel  seit 
langer  Zeit  bereits  aufmerksam  beobachtet,  zu¬ 
mal  1869  auf  der  Altonaer  Ausstellung,  etwas 
misstrauisch  gegen  die  Haltbarkeit  und  be¬ 
fürchtend,  dass  der  Kessel  leicht  zum  Ex- 
plodiren  kommen  könnte !  —  Allein  alle  Be¬ 
denken  sind  allmälig  geschwunden  und  wir 
zählen  heute  diesen  Meyn’schen  Kessel  zu 
den  besten  Hochdruckröhrenkesseln.  Er 
hat  bei  dieser  Ausstellung  besonders  die 
Aufmerksamkeit  der  Engländer  und  noch 


Cylinders  ist  geschweisst  und  die  Börtelungen 
und  Nietungen  sind  so  construirt,  dass  sie 
vom  Feuer  unberührt  bleiben.  Die  Flamme 
tritt  dann  oberhalb  der  conischen  Feuer¬ 
büchse  ein  in  eine  cylindrische  Feuerkammer. 
In  Fig.  4  (S.  140)  ist  ein  Grundriss -Durch¬ 
schnitt  derselben  vorgeführt. 

Man  sieht  daraus,  dass  die  Kammer 
durchzogen  ist  von  verticalen  Rohren.  Diese 
Rohre  sind  von  gewelltem  Blech  gefertigt, 
wie  die  Figuren  6  und  7  (aufS.  141)  zeigen. 

Diese  Feuerkammer  ist  oben  geschlossen 
von  einem  gewölbten  Deckel,  welcher  geeignet 


der  Hütte  haben  folgende  Hauptdimen¬ 
sionen  : 

Höhe,  total,  14'  9", 

Durchmessser  6'  3", 

Zahl  der  flachen  Rohre  74, 

Oberfläche  derselben  96 
Zahl  der  runden  Rohre  66, 

Durchmesser  273", 

Oberfläche  derselben  80  □'  (Wasserlinie), 
Totale  Heizfläche  430  □'  (40  DMeter), 
Rostlänge  6'  8“, 

Rostbreite  2'  4", 

Rostfläche  16 


Fig.  l. 


Fig.  2. 


mehr  der  Amerikaner  auf  sich  gezogen. 
Uns  liegen  zahlreiche  Prüfungen  dieses  Kes¬ 
sels  vor,  darunter  von  Krupp’s  Stahlwerk 
in  Essen,  von  der  Gesellschaft  Phönix,  von 
Windhoff  Deeters  &  Co  in  Lingen,  von 
Schmeltzer,  von  De  Haen  u.  v.  A. ,  die  alle- 
sammt  ausserordentlich  Günstiges  über  den 
Kessel  bringen.  —  Die  Construction desselben 
ist  im  Allgemeinen  bereits  bekannt.  Wie 
aus  den  Figuren  ersichtlich  ist,  besteht 
der  Kessel  aus  mehreren  Theilen.  Be¬ 
ginnen  wir  beim  Rost  und  denken  uns  den¬ 
selben  beheizt,  so  können  die  Heizgase  empor¬ 
steigen  in  eine  conische  Feuerbüchse,  die 
in  Fig.  3  (S.  140)  extra  abgebildet  ist.  Diese 
Feuerbüchse  ist  von  bestem  Holzkohleneisen 
hergestellt.  Die  verticale  Nath  des  conischen 


befestigt  ist.  Ueber  der  Feuerkammer  folgt 
ein  cylindrischer  Kesselraum,  der  mit  Wasser 
gefüllt  ist  und  den  die  Gase  durch  Röhren 
(siehe  Fig.  ö  auf  S.  140)  durchziehen.  Ueber  die¬ 
sen  Wasserraum  baut  sich  ein  hoher  Dampf¬ 
dom  auf  in  den  die  Dämpfe  sich  aufsammeln 
und  in  ein  Rohr  übergehen,  welches  in  3 — 4 
Windungen  den  Dom  umzieht  und  so  den 
um  den  Dom  herumziehenden  Heizgasen 
ausgesetzt  wird.  Die  Einrichtung  also 
wechselt.  Anfangs  ist  die  Feuerluft  von 
Wasser  umschlossen,  sodann  das  Wasser 
von  der  Feuerluft,  dann  drängt  sich  diese 
durch  die  Rohre  empor,  welche  von  Wasser 
umschlossen  sind  und  endlich  wird  die 
Feuerluft  extern  um  den  Dampfdom  dem 
Schlotte  zugeführt.  Die  ausgestellten  Kessel 


Wir  fügen  hier  die  Daten  einer  Versuchs¬ 
reihe  an ,  welche  auf  dem  Krupp’schen 
Stahlwerk  in  Essen  angestellt  wurde,  nach¬ 
dem  bereits  vorher  eine  Reihe  von  speziellen 
Prüfungen  vorgenommen  waren  und  zwar 
bezieht  sich  die  Ermittelung  auf  verschiedene 
Zugstärken.  Die  Kohle,  welche  zu  den 
Versuchen  verwendet  war,  hatte  folgende 
Durchschnittszusammensetzung : 


Kohlenstoff 

81,  u 

disponibler  Wasserstoff 

3.15 

gebundener  Wasserstoff 

0.T4 

Sauerstoff  und  Stickstoff 

r. 

*  -SS) 

Schwefel 

0  .(;4 

Wasser 

2.oo 

Asche 

K 

100. oo 
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Der  theoretische  Heizeffect  ergiebt  sich 
unter  Vernachlässigung  des  Schwefels  zu 
0.8134  •  8000  +  0.0345  •  34400 
—  0.o2  •  6O6.5  =  7682.87  Oal. 
oder  IKil.  Kohle  würde  bei  Vermeidung  jeden 
Verlustes  theoretisch  12.06  Kil.  Wasser  von 


0°  in  Dampf  von  100°  Cels.  verwandeln 
können. 

In  tabellarischer  Zusammenstellung  er¬ 
gab  sich  —  die  erhaltenen  Werthe  auf 
Wasser  von  0°  und  Dampf  von  100°  Cels 
reducirt.  — 
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Es  dürfte  dieses  Resultat,  besonders 
Colonne  II  und  IV,  für  die  gleichmässige 
Verdampfung  und  das  Nichtüberreissen  von 


praktische  Aschengehalt  schwankte  zwischen 
14  und  15  %• 

Unter  den  sog.  inexplosiblen  Kesseln  ist 


Fig.  3 


Fig.  3. 


Fig.  4. 


Wasser  sprechen,  worüber  ebenfalls  eine 
Anzahl  Versuche  augcstellt  waren,  die  diese 
Annahme  bestätigten.  Die  Temperatur  der 
abziehenden  Gase  im  Kamin  in  der  unmittel¬ 
baren  Nähe  der  Rauchhaube  bewegte  sich 
zwischen  215°  und  240°  Cels.  und  sank 
beim  Reinigen  des  Rostes  auf  190°;  der 

Verlag  von  Julius  Springer,  Berlin. 

Monbijouplatz  Z. 


auch  der  Howardkessel  ausgestellt.  Wir 
haben  diesen  Kessel  schon  oft  beschrieben 
gesehen  und  gelesen  und  auch  neuestens 
vernommen,  dass  er  nicht  inexplosibel  ist, 
da  in  einer  Fabrik  einige  der  Elemente 
explodirt  haben,  —  allein  es  enthält  dieser 
sorgsam  erdachte  und  trefflich  durchgeführte 


Kessel  viele  günstige  Momente,  die  ihn 
auszeichnen  und  empfehlen. 

In  der  französichen  Abtheilung  arbeitet 
ein  Gallowaykessel,  dessen  Construc- 
tion  ebenfalls  viel  gute  Beurtheilung  er¬ 
fahren  hat. 

Scheller  &  Berchtold  in  Thalweil 
(Zürich)  construiren  ihre  Dampfkessel  mit 
innerer  Feuerung  und  2  Vorwärmern  ab¬ 
weichend  von  der  bisherigen  Weise.  Sie 
legen  die  Vorwärmer  oben,  legen  den  Kessel 
auf  starke  gusseiserne  Füsse  und  leiten  die 
Rauchgase  über  den  Kessel  zuletzt  hin,  um 
die  Heizfläche  auszunutzen.  Was  aber  die 
Kessel  auszeichnet,  ist  die  Arbeit  selbst. 
S.  &  B.  nämlich  stanzen  sämmtliche 
Löcher  durch  die  Bleche  nicht,  sondern 
bohren  dieselben.  Bekanntlich  ist  in  Eng¬ 
land  nachgewiesen  worden,  dass  die  ge¬ 
stanzten  Bleche  der  Kessel  leichter  unzu¬ 
verlässig  werden  als  die  Bleche,  in  welche 
die  Nietlöcher  eingebohrt  werden.  Ferner 
runden  sie  die  Blechkanten  ab,  um  bei  der 
steten  Bewegung  der  Bleche  unter  Dampf¬ 
druck  ein  Einreiben  derselben  in  den  Nieten¬ 
bolzen  unmöglich  zu  machen.  Durch  solche 
gesicherte ,  sorgfältige 

Verbindung  der  Bleche 
ist  es  möglich  geworden, 
die  Bleche  schwächer  zu 
nehmen,  als  bei  den 
früheren  Verbindungs¬ 
arten,  und  es  ist  dies 
von  günstigem  Einfluss 
auf  den  Brennstoffcon- 
sum.  Ebenso  werden 
die  Stirnplatten  abge¬ 
dreht  und  die  Gusstheile 
an  den  Stellen,  wo  sie 
mit  den  Blechen  in  Be¬ 
rührung  kommen.  Die 
Feuerrohren,  in  welchen 
der  Rost  liegt,  werden 
aus  flanschenförmig  um¬ 
gebogenen  Blechen  ge¬ 
macht,  so  dass  alle  Um¬ 
fangnieten  in  der  Röhre 
selbst  unsichtbar  sind 
und  nur  die  eine  Längs- 
reihe  Nieten  innerhalb 
zu  sehen  ist.  Diese 
Reihe  wird  aber  unter 
die  Feuerung  gelegt, 
ist  in  Folge  davon 
stets  mit  Asche  bedeckt 
und  so  geschützt.  Die 
Längsreihe  der  Nieten 
am  äussern  Kessel  ist 
doppelreihig  und  ver¬ 
leiht  diese  Arbeit  dem 
Kessel  eine  wesentliche 
Verstärkung.  Wir  kön¬ 
nen  alle  diese  Momente 
nur  lobend  und  dankbar 
anerkennen !  sie  beweisen  das  eifrige  Streben 
der  genannten  F abrik  nach  äusserster  Solidität. 

Von  Johnson  &  Ellington  in  Chester 
ist  ein  Cornish-Kessel  ausgestellt  von  sehr 
sorgfältiger  Arbeit.  Die  vordere  Stirnplatte 
wird  an  einen  äusseren  Winkeleisenring  und 
die  Hinterplatte  an  einen  inneren  Winkel- 
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eisenring  vernietet.  Die  inkelringe  sind 
geschweisst.  — 

Die  Grazer  Waggon-,  Maschinen¬ 
bau  und  Stahlwerks-  Gesellschaft 


der  eigentliche  Kessel.  Letzterer  hat  6  Kuss 
372  Zoll  im  Durchmesser  und  2  Fuss  2  Zoll 
Länge  und  enthält  498, 3  DFuss  Heizfläche. 
Der  Vorwärmer  aber  hat  396  QFuss  Heiz¬ 


hat  einen  Kessel  nach  Fairbairns  Construc- 
tion  vorgeführt.  Der  eigentliche  Kessel 
ist  21 7a  Fuss  lang  und  enthält  bei  einem 
Durchmesser  von  45  Zoll  ein  Feuerrohr  von  30 
Zoll  mit  innerer  Feuerung.  Der  Kessel  ist 
geneigt  gelegt  und  zwar  niedriger  an  der 
Feuerung.  Von  der  obern  Fläche  dieses 
Kessels  gehen  2  Stützen  aus,  welche  einen 
oberen  Kessel  von  22  Fuss  Länge  und  3  Fuss 
Durchmesser  tragen,  auf  welchem  der  Dampf¬ 
dom  befestigt  ist.  Die  totale  Heizfläche 
beträgt .  445  DFuss.  Der  Kessel  ist  für 
6  Atmosphären  Kesseldruck  construirt.  • — 
Gebr.  Sulzer  in  Winterthur  haben 
einen  Kessel  augestellt,  der  einem  Cornish- 
kessel  gleichkommt  mit  Anwendung  der 
Gallowayrohre.  Um  an  dem  Feuerrohr 
eine  Bewegung  des 
Wassers  zu  vermitteln, 
sind  im  Innern  des 
Kessels  Curvenbleche 
angebracht,  grade  als 
ob  in  einigem  Abstande 
halbe  Rohre  auf  die 
F  euerrohre  aufgelegt 
wären,  die  oben  auf 
der  ganzen  Länge  ge¬ 
schlitzt  wären.  So  nun 
kann  das  Wasser 
von  unten  her  zwi¬ 
schen  Feuerrohr  und 
diesem  Curvenblech 
sich  erhitzen, auf  steigen 
und  durch  den  Spalt 
in  den  obern  Theil 
des  Kessels  steigen. 

Der  Kessel  hat  einen 
starken  Dampfdom 
und  oberhalb  2  lange 
cylindrische  Wasserrohre,  die  mitdem  Vor¬ 
wärmer  in  Verbindung  stehen.  Dieser  Vor¬ 
wärmer  besteht  aus  Rohrwindungen,  die  zu¬ 
sammen  fast  ebenso  viel  Heizfläche  haben  als 


Fig.  6  u.  7  ■ 

fläche.  Er  wird  von  den  abgehenden  Gasen 
erwärmt.  (Schluss  folgt.) 


Locomotive  der  Maschinenfabrik 
„Vulcan“  bei  Stettin. 

(Mit  2  Abbildungen ) 

Diese  Locomotive,  welche  durch  ihre 
äussere  ornamentale  Ausstattung  mehrfach 
Anlass  gegeben  hat  zu  passenden  und  un¬ 
passenden  Bemerkungen,  hat  durch  ihre 
Construction  an  und  für  sich  vielfaches 
Interesse  in  Anspruch  genommen.  Sie  ist 
eine  4  gekuppelte  Passagirlocomotive  für 
die  Ruhrbahn.  Der  Constructeur  derselben 
ist  Stambke,  Ingenieur  der  genannten  Bahn. 
Die  Hauptdimensionen  derselben  sind: 


Durchmesser  der  nichtgekupp.  Räder  3'  2" 
Cylinder  sind  ausserhalb  gestellt 
Cylinderdurchmesser  I672" 

Kolbenhub  V  5/8" 

Röhrenzahl  im  Kes¬ 
sel  188 

Röhrenlänge  12'  l3/4" 
Durchmesser  der  Röh¬ 
ren  l3/.i" 

Aeussere  Heizfläche 
957,6  □' 

Heizfläche  der  Feuer¬ 
brücke  75,3  □' 

Totale  Heizfläche 
1032,9  □' 

Rost  17,7.0' 

Gewicht  35,2  Tons  im 
gangbaren  Zustande. 
Die  Kolbenstangen 
der  Treibcylinder  mit 
Pleulstange  bewegen 
direct  das  erste  Treib¬ 
rad.  Die  Kurbel  des¬ 
selben  ist  durch  Stangen 
mit  der  Kurbel  des  hinteren  Treibrades 
verbunden.  Um  das  erste  Treibrad,  resp. 
dessen  Axe  möglichst  zu  entlasten,  ist  von 
dem  vordem  Laufrade  eine  feste  Rahmen¬ 
verbindung  mit  dem  Lagerarm  des  Treib¬ 
rades  hergestellt.  Der  Kessel  ruht  auf  der 
Vorderaxe  auf  einer  starken  Feder  (siehe 
Fig.)  auf,  deren  Einlage  und  Arrangement 
gut  durchgeführt  sind. 

Bei  den  gegebenen  Dimensionen  ist  die 
Locomotive  fähig 

16.5®  X  ?3.625  _  272.25  X  23.625  _  0 

60  60 

für  jedes  Pfund  effectiven  Druckes  per 
□  Zoll  auf  den  Kolben  zu  leisten  und  wenn 
der  Kesseldruck  effectiv  10  Atmosphären 
ist  oder  147  lb.  per  □  Zoll  einen  Zug  von 
12000—13000  lb.  zu  ziehen.  Bei  24%  tons 


ZWO - 


—  1,800  —  - — - - ■* 


Fig.  1. 


Spurbreite  4'  87a"  engl. 

Achsenzahl  6 
Kuppelungen  4 

Durchmesser  der  gekuppelten  Räder  5' 


Gewicht  über  den  gekuppelten  Axen  ist 
dies  ein  sehr  günstiger  Effect.  Sie  ist  ferner 
im  Stande,  Lasttrains  von  140  Tons  auf 
Bahnen  mit  scharfer  Steigung  (1  :  72)  zu  be- 
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wegen  und  Cnrven  von  300  Meter  Radius 
zu  laufen  mit  einer  Geschwindigkeit  von 
50  Kilometern. 


Papierfabrikation  auf  der 
Ausstellung. 

I.  Uebersicbt. 

Die  Papierfabrikation  war  auf  der  Aus¬ 
stellung  in  Wien  gut  vertreten,  wenn  auch 
etwas  hervorragend  Neues  nicht  unter  dem 
Ausgestellten  sich  befand.  Allein  recht  gute 
Verbesserungen  bestehender  Apparate,  sowie 
Vervollkommnungen  der  chemischen  Methode 
waren  sichtbar.  Nach  der  fast  strengen 
Theilung  der  heutigen  Papierstoffbereitung, 
die  sich  für  die  Papierbereitung  wieder 


Gebr  Decker  &  Co.  in  Canstadt  Hadern¬ 
kocher. 

Holländer  von  Debie,  Granger  &  Pasquier. 

„  „  J.  G  Landes  in  München. 

,,  „  Wagner  &  Co.  in  Cöthen. 

Waschmaschine  von  L.  Lespermont  in 
Brügge,  methodisch  eingerichtet  für  alle 
Sorten  Fasern  etc.  für  Papierfabrikation. 

B.  Papierbereitung. 

Papiermaschine  von  Escher,  Wyss  &  Co. 

in  Zürich. 

„  „  Bryan  Donkin  in 

London. 

„  „  G.  Siegl  in  Berlin 

und  Wien. 

„  „  W.  Zuppinger. 

„  „  L.  L.  Huillier-Jray 

in  Vienne  (Isere). 


vereinigt,  in  das  mechanische  und  das 
chemische  Verfahren,  wollen  wir  auch  hier 
den  Gegenstand  erfassen  und  betrachten. 
Das  Vorhandene  auf  der  Ausstellung  lässt 
sich  dann  so  neben  einander  stellen: 

A.  Papieratoffbereitung. 

I  Mechanisch. 

II.  Völter  aus  Heidenheim,  Holzschleif¬ 
maschine  mit  Stein  auf  horizontaler  Axe. 
Th.  &  Fr.  Bell  aus  Krienz  bei  Luzern, 
Holzschleifmaschine  mit  Stein  an 
vertikaler  Axe,  Sortirapparat,  Ent¬ 
wässerungsapparat,  Trockenap¬ 
parat  u.  s.  w. 

II.  Chemisch. 

Verfahren  von  Sinclair,  von  Lee,  von 
Deininger,  von  Unger,  Lahousse,  Prinz, 
Hiebl  &  Diamant,  Thode- 
Hierzu  ein  Kollergang  von  Th.  Nagel  in 
Hamburg. 

III.  Für  Hadern. 

Gebr.  Sachsenberg  in  Roslau  a/E.,  Hadern¬ 
schneider,  Hadernkocher. 


Knotenfänger  von  James  Bertram  &  Fils 
in  Edingbourgh,  von  Christian  Wandel 
in  Reutlingen,  von  Henry  Watson  in 
Newcastle  on  Tyne,  von  Chr.  Steinmayer 
in  Reutlingen. 

Egoutteurs  von  Th.  &  Fr.  Bell  in  Krienz, 
G.  Bernhardt  in  Wien,  Hutter  &  Schranz 
in  Wien,  L’Huillier  in  Vienne  (Isere).  — 
Details  für  die  diversen  Maschinen  hatten 
eine  Reihe  von  Ausstellern  geliefert  unter 
denen  wir  Gebr.  Böcker  &  von  der  Nahmer 
in  Remscheid  mit  Grundwerksmesser  etc., 
M.  Cadura  in  Berlin  mit  Selbstölern,  Chr. 
Wandel  in  Reutlingen  und  Hutter  &  Schranz 
in  Wien  mit  Metallgewebe  für  Papier¬ 
maschinen  und  Knotenfänger  nennen. 

C.  Satin  iren,  Färben,  Beschneiden  des 
Pap  i  ers. 

Satinirwerke  von  L’Huillier  in  Vienne 
(Isere),  Escher  Wyss  &  Co.  in  Leobers- 
dorf,  N.  Porta  &  Co.  in  Huy,  Karl 
Krause  in  Leipzig,  Gebr?  Heim  in  Offen- 
bach.  Grahl  &  Hoehl  in  Dresden,  Hughes 


&  Kimber  in  London,  0.  Ronniger  in 
Leipzig,  P.  Alanzet  in  Paris. 
Papierfärbemaschine  vonGrahl  &  Hoehl 
in  Dresden ,  von  Gebr.  Flinsch  in 
Offenbach. 

Papiereinsprengmaschine  von  der 
Victory  printing  &  folding  Machine 
Manufacturing  Co.  in  Liverpool. 
Papierglasir maschine  von  P.  Alanzet 
in  Paris,  Grahl  &  Hoehl  in  Dresden. 
Papierscheeren  von  Escher  Wyss  &  Co. 
in  Leobersdorf,  Schneider  &  Nusperli 
in  Neuveville,  Karl  Krause  in  Leipzig, 
Haeckel  &  Co.  in  Leipzig,  Jeanrenard 
&  Co.  in  Vien,  Hughes  &  Kimber  in 
London,  Aug.  Trenn  in  Reudnitz,  B. 
Schürmann  in  Elberfeld,  0.  Ronniger  in 
Leipzig,  Fritz  Jaeneke  in  Berlin,  Gebr. 
Heim  in  Offenbach  u.  v.  a.  — 

Wir  haben  bereits  früher  in  Nr.  3  der 
Revue  über  die  Waschmaschinen  von 
Lespermont,  in  Nr.  24  der  polyt.  Zeitung 
über  das  Sinclair’che  Verfahren  und  in 
Nr.  19  der  polyt.  Zeitung  (Nr.  2  der 
Revue)  über  die  Holländer  von  Pasquier 
gesprochen,  sowie  in  mehreren  Nummern 
der  Zeitschrift  über  Deiningers  Verfahren 
und  wiederholen  diese  Artikel  hier  selbst¬ 
redend  nicht,  sondern  verweisen  einfach 
darauf  zurück.  — 

Die  zahlreich  ausgestellteu  Collectionen 
von  Rohstoff  (unter  denselben  die  Wespen¬ 
nester  ausgestellt  von  Schmidt  in  Regen¬ 
stein),  von  Papierstoff  aus  allen  möglichen 
Materien,  sowie  die  Papiere  können  wir 
hier  nicht  eingehend  besprechen.  Wir  heben 
die  Collection  von  J.  Simmonds  in  London 
als  sehr  vollständig  und  wissenschaftlich 
geordnet  hervor.  Ritter  Zahony  in  Podcora 
bei  Görz  stellt  Cigarrettenpapier  aus  purer 
Maulbeerrinde  aus.  Er  benutzt  die  im 
Italienischen  so  zahlreich  vorkommenden, 
von  den  Seidenraupen  abgefressenen  Maul¬ 
beerzweige  undproducirtdarausein  ungemein 
haltbares  feines  Papier.  Er  hat  1872  im 
ersten  Halbjahr  1500  Cif.  roher  Stengel  so 
verarbeitet,  die  früher  einfach  fortgeschüttet 
wurden.  Im  Uebrigen  arbeitet  er  nach 
Thodes  Verfahren.  —  Die  Gesellschaft 
Papyrus  in  Oesterreich  arbeitet  nach  System 
Prinz  Die  ausgestellte  Zeichnung  zeigt  sehr 
hohe  Säulenkessel.  — ■  Interessant  ist,  dass 
man  in  Norwegen  Dachplatten  aus  Papier¬ 
stoff  herstellt.  Proben  davon  hat  Chr. 
Christophersen  in  Christiania  ausgestellt.  — 
Die  Ausstellung  der  Dalbker  Papierfabrik 
bei  Bielefeld  (Max  Dresel)  ist  interessant, 
weil  die  Fabrik  sehr  harzreiches  Holz  ver¬ 
arbeitet  und  mit  demselben  recht  gut  fertig 
zu  werden  versteht.  —  Die  Indische  Ab¬ 
theilung  führt  Papier  aus  Bambus,  Agave, 
Aloe,  Brussonetia,  Hibiscus,  Flachs,  Urena, 
Guatteria,  Bhassaba  und  andere  Rohstoffe 
vor.  —  Spanien  und  Algier  stellen  eines 
der  wichtichsten  Rohstoffe  aus,  Erparto  in 
allen  Handelsqualitäten.  — 
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Werkzeugmaschinen  auf  der 
Ausstellung. 

(Fortsetzung.) 

v-  Mit  zwei  Abbildungen. 

Bohrmaschinen  waren  noch  vielfach 
ausgestellt  ausser  den  bereits  erwähnten  von 
Fr.  X.  Honer  in  Ravensberg  und  von  der 
Berliner  Werkzeugmaschinenfabrik  (vormals 
Tietzsch  &  Co.)  in  Berlin.  Wir  erwähnen 
die  Bohrmaschine  vom  Hause  D.  New  &  Co. 
(Moscow  Works,  Nottingham).  Eine  kleinere 
Bank-Bohrmaschine  mit  drehbarem  Bohrtisch 
nimmt  18  Zoll  auf  und  bohrt  Löcher  bis  zu 

1  Zoll  zu  572  Zoll  Tiefe.  Die  Construction 
ist  sehr  solide  und  stabil.  —  Eine  grössere 
verticale  Bohrmaschine  ist  mit  doppeltem  Vor¬ 
gelege  construirt.  Die  Betriebachse  liegt  im 
Fusse  des  Gestelles,  das  auf  einer  starken 
und  weitausladenden  Bodenplatte  steht.  Der 
Tisch  ist  an  einem  Zahngewinde  hoch  und 
nieder  zu  stellen.  Die  Maschine  bohrt  mittelst 
Bohrstange  bis  zu  6  Zoll.  Eine  Krahnbohr- 
masebine  derselben  Firma  mit  doppeltem 
Vorgelege  hat  einen  Arm  von  5  Fuss  3  Zoll 
engl.  Ausladung,  der  mittels  Dampf  kraft 

2  Fuss  hinauf-  und  herabgeschraubt  werden 
kann.  Der  Durchmesser  des  Hauptvorgeleges 
hat  147^  Zoll  und  4  X  2b/s  Zoll,  bei  7*  Zoll 
Theilung.  Ein  Exentrik  dient  zum  Ein-  und 
Ausrücken  des  Vorgeleges.  Die  Maschine 
steht  auf  einer  grossen  Fundamentplattc  mit 
T-Nuthen  oben  und  an  den  Seiten  zum 
Festbolzen  des  Arbeitsstückes.  Die  Maschine 
hat  eine  Vorrichtung  zum  Fmkehren  der 
Bewegung  ohne  anzuhalten  und  ist  selbst- 
thätig  vertical  und  horizontal,  rechts  und 
links.  —  Vortrefflich  war  die  Ausstellung 
von  Heil  mann — D  ucommun&  Steinl  ein 
in  Mühlhausen  für  Bohrmaschinen.  Wir  setzen 
hier  die  von  der  Fabrik  ausgegebene  Beschrei¬ 
bung  der  ausgestellten  Bohrmaschine  her 
und  bedauern,  dieser  Beschreibung  nicht 
auch  Figuren  hinzufügen  zu  können.  Die 
erste  war  eine  freistehende  Bohrmaschine 
mit  doppeltem  Rädervorgelege. 

Die  Bohrspindel  mit  selbstthätiger  Be¬ 
wegung  ist  durch  ein  Gewicht  ausbalancirt 
und  verschiebt  sich  in  einer  gusseisernen 
Hülse,  welche  sich  in  schmiedeeisernen  ge¬ 
härteten  Lagern  dreht;  die  Verbindung  mit 
der  Zahnstange  für  die  Abwärtsbewegung 
der  Spindel  ist  zum  Nachstellen,  so  dass 
kein  Spielraum  entstehen  kann ;  das  Einrücken 
geschieht  mittelst  Bremse. 


Winkelförmiger  verstellbarer  Tisch  mit 
Kreuzsupport  und  drehbarer  Platte,  wesshalb 
die  Maschine  auch  zum  Fraisen  verwandt 
werden  kann.  Die  stählerne  Bohrstange  wird 
in  der  drehbaren  Platte  geführt. 

Zum  Einspannen  der  kleineren  Bohrer 
ist  ein  Bohrkopf  vorhanden. 

Ausladung  der  Bohrspindel  .  380  M.  M. 

Tiefe  der  Löcher . 315  „  „ 

Grösste  Entfernung  des  Bohr¬ 
kopfes  vom  Tisch  ....  750  „  „ 

Verticale  Verschiebung  des 

Tisches .  600  „  „ 

1150  Klgr.  schwer. 

Die  zweite  Maschine  enthielt  eine  ab¬ 
gedrehte  Säule  und  doppeltes  Rädervor¬ 
gelege. 

Die  Bohrspindel  mit  selbstthätiger  Be¬ 
wegung  ist  durch  ein  Gewicht  ausbalancirt 
und  verschiebt  sich  in  einer  gusseisernen 
Hülse,  welche  sich  in  metallenen  Lagern 
dreht.  Die  Verbindung  der  Zahnstange, 
für  die  Abwärtsbewegung  der  Spindel,  ist 
zum  Nachstellen,  so  dass  kein  Spielraum 
entstehen  kann;  das  Einrücken  geschieht 
mittelst  Bremse. 

Vertical  verstellbarer  und  um  die  Säule 
drehbarer  Tisch,  auf  der  einen  Seite  mit 
Schlitzen  und  Löchern  sowie  mit  Führung 
für  die  Bohrstangen  versehen;  auf  der  an¬ 
dern  Seite  mit  schmiedeisernem  gehärtetem 
und  nach  der  Säule  zu  verschiebbarem 
Parallelschraubstock. 

Stählerne  Bohrstange  und  Bohrkopf  zum 
Einspannen  kleiner  Bohrer. 

Ausladung  der  Bohrspindel  .  250  M.  M. 

Tiefe  der  Löcher .  200  ,,  „ 

Grösste  Entfernung  des  Bohr¬ 
kopfes  vom  Tisch  ....  640  „  „ 

Verticale  Verschiebung  des 

Tisches . 540  ,,  „ 

510  Klgr.  schwer. 

Die  dritte  Bohrmaschine,  freistehend  mit 
Fusstritt,  enthält  dieselben  Einrichtungen 
wie  vorher.  Die  Abwärtsbewegung  ge¬ 
schieht  durch  einen  Fusstritt  oder  durch 

Handhebel  und  kann  durch  einen  Anschlag 
begrenzt  werden.  Auf  dem  winkelförmigen 
Tisch  befindet  sich  ein  Parallelschraubstock. 
Ausladung  der  Bohrspindel  150  mm.,  Tiefe 
der  Löcher  100  mm.,  Gewicht  300  Kilogr. 
Die  vierte  Maschine  war  freistehend  und 
Radialbohrmaschine  mit  doppeltem  Vorge¬ 

lege  und  winkelförmigem  Tisch  mit  ein¬ 
gehobelten  Nutben.  Im  Uebrigen  ist  die 


Einrichtung  wie  bei  der  ersten  Maschine. 
Der  Bohrkopf  an  der  Spindel  ist  gehärtet. 
Das  Vorgelege  für  zwei  Geschwindigkeiten 
ist  am  Tisch  angeschraubt.  Die  horizontale 
Verschiebung  der  Bohrspindel  ist  700  mm; 
die  Maximalabstände  vom  Centrum  betragen 
400 — 1100  mm;  die  Tiefe  der  Löcher  ist 
250  mm.  die  Maximalentfernung  des  Bohr¬ 
kopfes  vom  Tisch  ist  750  mm.  und  vom 
Fussboden  1450  mm.  Gewicht  2200  Kilo. 
Alle  diese  Maschinen  sind  höchst  solide 
angeordnet  und  vorzüglich  ausgeführt,  so 
dass  viele  unserer  deutschen  Fabriken  sich 
ein  Muster  daran  nehmen  sollten.  Die 
Preise  waren  nicht  zu  hoch  normirt  für 
I.  2900  Frcs.  incl.  Vorgelege 

II.  1825  Frcs.  „  „ 

HI.  800  Frcs.  „  „* 

IV.  3700  Frcs.  „  „ 

Die  Werkzeug  -  Maschinenfabrik 
Saxonia  in  Chemnitz  stellte  eine  starke  frei¬ 
stehende  Bohrmaschine  (Fig.  l)aus  mit  breiter 
Grundplatte  und  drehbarem,  verstellbarem 
Tisch.  Das  Vorgelege  ist  einfach.  Die 
Nachstellung  der  Spindel  ist  so  eingerichtet, 
dass  sie  selbstthätig  oder  mit  der  Hand 
bewirkt  werden  kann.  Wir  müssen  beson¬ 
ders  den  Guss  und  die  saubere  Arbeit  an 
dieser  Maschine  anerkennend  hervorheben. 

Von  Schweden  war  eine  6spindlige  Ver- 
ticalbohrmaschine  nach  amerikanischem  Mu¬ 
ster  ausgestellt.  Der  Bohrtisch  ist  verstell¬ 
bar.  Der  Betrieb  wird  durch  Riemen  be¬ 
wirkt.  Die  Originaltypen  dieser  Maschine 
finden  wir  in  der  amerikanischen  Abtheilung 
bei  Brown  &  Sharp  und  bei  der  Whitley 
Company.  Auf  diesen  amerikanischen  Werk¬ 
zeugmaschinentypus  kommen  wir  später  zu¬ 
rück.  —  Eine  grosse  Anzahl  Bohrmaschinen 
war  noch  ausgestellt  von  der  Sächs.  Werk- 
zeugmaschiuenfabrik,  Collet  &  Engelhard 
in  Offenbach,  Gschwindt  &  Co.  in  Carlsruhe, 
J.  G.  Schoene  &  Sohn  in  Leipzig,  Werk¬ 
zeugmaschinenfabrik  Vulcan  (V.  Benndorf) 
in  Chemnitz  u.  A.  Von  Bede  &  Co.  in 
Verviers  finden  wir  eine  doppelte  Bohrma¬ 
schine,  die  auch  zum  Drehen  und  Fraisen 
benutzt  werden  kann.  Die  Bank  ist  kräftig- 
gehalten  mit  3  Füssen.  Die  beiden  Dreh- 
bankköpfe  haben  doppeltes  Rädervorgelage. 
Die  Köpfe  sind  auf  der  Bank  verschieb¬ 
bar  und  werden  durch  Zwischentransmis¬ 
sionen  getrieben.  Die  Achse  der  Köpfe 
ist  hohl  und  mit  einer  Spindel  versehen, 
uaf  welche  der  Werkzeughalter  geschoben 
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wird.  Diese  Spindel  hat  selbstthätige  Vorwärts¬ 
bewegung.  An  der  Maschine  sind  2  mit  derHand 
in  verticaler  Richtung  verstellbare  Tische,  die 


Tischplatte  ist  mit  Nuthen  versehen.  Der 
Tisch  ist  um  seine  Achse  drehbar.  Die 
Maximal-  und  Minimalentfernung  zwischen 
den  Bohrcentren  ist  4,r,0o  Meter  undO,55  Meter. 
Benutzt  kann  die  Maschine  werden  zur 
Ausbohrung  zweier  cylindrischer  paralleler 
Körper,  wie  bei  Pumpen,  Büchsen  etc.  oft 
vorkommt.  Die  unabhängige  Bewegung 


ferner  eine  Bohrbank  mit  Planscheibe  und 
selbstthätiger  Centrirvorrichtung  ausgestellt. 
Diese  Bank  ist  nach  Hetheringthon  in  Man¬ 
chester  gebaut  und  hat  0,275  m  Spitzenhöhe. 
Der  feste  Kopf  ist  mit  Treppenscheibe,  der 
Reitstock  mit  selbstthätiger  Bewegung  der 
Spindel,  welche  den  Bohrstahl  vorschiebt, 
versehen.  Ein  Führungsstück  dient  zur 
Führung  des  letztem.  Die  Planscheibe  ist 
mit  selbstthätiger  Centrirvorrichtung  versehen 
und  zwar  so,  dass  die  Klemmfutter  gleich¬ 
zeitig  durch  eine  Serie  kleiner  conischer 
Räder  concentrisch  in  Bewegung  gesetzt 
werden.  Diese  Anordnung  ist  sicherer  und 
von  längerer  Dauer  als  bei  den  Spiralplan¬ 
scheiben,  weil  letztere  sich  mit  den  Bohr¬ 
spänen  ausfüllen  und  ungleichmässig  sich 
abnutzen.  Als  dritte  Bohrmaschine  von 
Bede  &  Co.  ist  eine  Verticalbohrmaschine 
mit  4  Bohrern  ausgestellt.  Diese  Maschine 
besteht  aus  2  starken  Ständern,  welche  ein 
starkes  Verbindungsstück  tragen,  auf  welchem 
4  Bohrhalter  gleiten.  Die  Rotationsbewegung 
erfolgt  durch  Helicoidalräder  und  die  Ab¬ 
wärtsbewegung  durch  Schneckenrad  und 
Schraube  ohne  Ende.  Sämmtliche  Achsen 
dieser  Bohrhalter  drehen  sich  gleichzeitig, 
jedoch  kann  die  Abwärtsbewegung  gleich¬ 
zeitig  oder  getrennt,  mit  der  Hand  oder 
automatisch  erfolgen.  Die  automatische 
Aufwärtsbewegung  der  Werkzeuge  ist  be¬ 
schleunigt  und  erfolgt  ebenfalls  gleichzeitig 
oder  getrennt.  Die  Bohrträger  können  in 
gewünschter  Entfernung  vermittelst  einer 
gemeinschaftlichen  Schraube  und  beliebig 
fester  oder  beweglicher  Mutter  gestellt 
werden.  Man  kann  auch  die  4  Bohrer 
genau  gleichzeitig  arbeiten  lassen,  und  wenn 
man  Bohrer,  deren  conische  Enden  gut  in 
das  Futter  eingepasst  sind,  anwendet,  so 
erzielt  man  mit  Sicherheit  eine  constante 
Entfernung  und  Richtung  der  gebohrten 


fernung  von  einem  Bohrer  zum  andern 
200mm  beträgt,  jedesmal,  dass  nun  4  Löcher 
gebohrt  sind,  lässt  man  die  Bohrer  50, mm 
gleichzeitig  vorrücken.  Die  zu  bohrenden 
Stücke  können  entweder  auf  der  Funda¬ 
mentalplatte  der  Maschine  oder  auf  den 
beiden  an  den  Ständern  verstellbaren  Tischen, 
oder  auf  dem  mit  Furchen  versehenen 
Tische  aufgespannt  werden.  Jeder  Bohrer 
kann  Löcher  von  30mm  Durchmesser  und 
120mm  Tiefe  bohren. 

Wagner  &  Co.  in  Dortmund  haben  die 
Ausstellung  vorzüglich  mit  Werkzeugma¬ 
schinen  für  Eisenbahnbau,  Locomotivbau  etc. 
beschickt.  Anschliessend  an  obige  Be¬ 
trachtung  über  ausgestellte  Bohrmaschinen 
fügen  wir  hier  eine  Wagner’sche  Schienen¬ 
bohrmaschine  an.  Dieselbe  ist  vorzüglich 
ausgeführt  und  hat  zumal  die  Aufmerk¬ 
samkeit  der  Engländer  erregt.  Die  Schiene 
wird  auf  der  Grundplatte  stehend  in  die 
Maschine  eingespannt,  so  dass  alle  nach 
einander  zu  bohrenden  Schienen  genau  die¬ 
selbe  Lage  einnehmen.  Der  Bohrer  liegt 
horizontal  und  wird  durch  eine  starke 
Bohrspindel  mit  gehärtetem  Kopf  gegen  die 
Schienen  geführt.  Da  das  Loch  einen  ovalen 
Querschnitt  haben  muss,  so  ist  eine  geeig¬ 
nete  Bewegung  des  Bohrers  nöthig.  Zu  dem 
Ende  sind  3  Wellen  angebracht,  die  selbst¬ 
ständig  bewegt  werden.  Die  mittlere  ist 
direct  von  der  Hauptwelle  der  Maschine 
durch  starkes  Zahngetriebe  bewegt.  Durch 
Transporteurgetriebe  wird  von  der  mittleren 
Welle  die  Bewegung  auf  die  beiden  seit¬ 
lichen  Wellen  übersetzt,  so  dass  diese  sich 
natürlich  in  gleichem  Sinne  drehen.  Ein 
Stellapparat,  dessen  Zusammenhang  ohne 
Figur  sich  nicht  beschreiben  lässt,  bewirkt 
bei  seiner  Verstellung  ein  Bohren,  welches 
den  ovalen  Querschnitt  veranlasst.  — 

Wir  fügen  hier  gleich  die  Maschinen  an, 


jedes  Kopfes  erlaubt  ein  getrenntes  Bohren 
und  es  ersetzt  dann  diese  Bank  2  Maschinen. 
Setzt  man  Fraisen  auf  die  Spindeln,  so  erhält 
man  eine  doppelte  Fraismaschine,  welche 
nach  2  senkrechten  Richtungen  arbeitet. 
Genug,  diese  Bank  ist  mit  grossem  Nutzen 
vielfach  zu  verwenden.  Bede  &  Co.  haben 


Fig.  2. 

Löcher.  Diese  Anordnungen  erlauben,  dass 
mit  dieser  Maschine  eine  Serie  Löcher  mit 
gleicher  Entfernung  gebohrt  werden  können, 
ohne  die  Löcher  vorzeichnen  zu  brauchen. 
Wenn  es  sich  beispielsweise  darum  handelt, 
Löcher  mit  50mm  Entfernung  zu  bohren,  so 
stellt  man  die  4  Supports  so,  dass  die  Ent¬ 


weiche  Wagner  &  Co.  ausgestellt  haben  für 
Hobeln  der  Schienen  enden.  Die  beige¬ 
fügte  Figur  2  macht  die  Situation  klar. 
Die  Maschine  an  sich  ist  sehr  einfach. 
Die  Schiene  wird  fest  eingespannt  in  einen 
Klemmapparat  mit  Matrizenkissen,  so  dass 
eine  Deformation  durch  Druck  nicht  für 
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das  Schienenprofil  eintreten  kann.  Der 
Hobelapparat  besteht  ans  4  Messern,  welche 
radial  in  einer  drehbaren  Revolverscheibe 
angebracht  sind.  Diese  Scheibe  sitzt  auf 
einer  Achse,  welche  zur  Arbeit  vorbewegt 
wird,  deren  Centrum  etwas  höher  liegt  als 
das  Schienenprofil.  Die  Regulirung  kann 


Schickung  mit  Lauge  und  Dampf,  mittelst 
Ventils  regulirbar  eingelassen  resp.  abge¬ 
lassen  werden  kann.  Das  Zulassventil  ist 


L  Watt,  gewöhnliche. 

2.  Porter- 

3.  Buss. 

4.  Proell. 

5.  Friedrich. 

6.  Allen 

7.  Drzewiecki. 


per  Hand  und  auch  mit  Dampfkraft  ge¬ 
schehen.  —  Dieselbe  Firma  hat  auch  eine 
Kreissäge,  für  Schienen  eonstruirt,  ausgestellt, 
ferner  eine  treffliche  Dampfluppenscheere, 
eine  Richtmaschine ,  Nuthenstossmaschine 
u.  s.  w.  Wir  werden  noch  auf  mehrere 
derselben  znrückkommen.  — 

(Fortsetzung  folgt.) 


Papier fabrikation  auf  der  Aus¬ 
stellung. 

II.  Kugelförmiger  Hadernkocher 
von  Gebr.  Decker  &  Co.  in  Canstadt. 

(Mit  1  Abbildung.) 

Dieser  bereits  vielfach  eingeführte  und 
bewährte  Hadernkocher  besteht  in  der 
Hauptsache  aus  einem  kugelförmigen  Koch- 
gefäss  aus  Kesselblech  für  6  Atmosphären 
Ueberdruck  eonstruirt  und  auf  12  Atmos¬ 
phären  geprüft.  Es  sind  im  Innern  Stäbe 
eingenietet,  welche  die  Hadern  fassen  und 
zugleich  bei  Rotation  des  Gefässes  für  Um¬ 
wendung  der  Masse  dienen.  Das  Gefäss 
enthält  einen  durchlochten  Doppelboden. 
Mittels  eines  Seihers  wird  der  Dampf  fein 
vertheilt  eingelassen,  ebenso  die  Lauge. 
Der  Kessel  dreht  sich  um  2  hohle  einge¬ 
nietete  Drehzapfen,  durch  welche  die  Be- 


so  eingerichtet,  dass  uie  Lauge  nicht  durch 
das  Dampfrohr  in  den  Dampfkessel  steigen 
kann.  Die  Bewegung  wird  durch  Getriebe 
mit  doppelter  Uebersetzung  auf  das  Gefäss 
übertragen,  welches  oben  und  unten  ein 
dicht  zu  verschliessendes  Mannloch  besitzt. 
Die  Firma  Gebr.  Decker  &  Co.  in  Canstadt 
liefert  diesen  Kocher  in  4  Grössen  für 
10—30  Ctr.  Hadern.  Der  Kessel  kann  auch 
zui  Strohverarbeitung  dienen  und  fassen  die 

4  Grössen  sodann  5 — 6  bis  12 _ 15  Ctr. 

Stroh.  Ueber  die  Zweckmässigkeit  dieser 
Kocher  dem  cylindrischen  gegenüber  hat 
die  Praxis  bereits  zu  Gunsten  der  ersteren 
entschieden.  — 


Aimaturen,  Ventile  und  Hülfsappa- 
rate  auf  der  Ausstellung  in  Wien. 

(Fortsetzung.) 

Mit  7  Abbildungen. 

Die  Regulatoren  erforderten  durch 
ihie  Zahl  und  ihre  abweichenden  Construc- 
tionen  für  sich  eine  ziemlich  lange  Zeit  zum 
Studium.  Wir  geben  zunächst  ein  Ver¬ 
zeichniss  der  vorgeführten  Regulatoren,  um 
dann  auf  Einzelnheiten  derselben  näher  ein¬ 
zugehen  : 


8.  Stephan  (Drzewiecki). 

9.  Tschebischeff. 

10.  Pickering. 

11.  Runqvist. 

12.  Tangye. 

13.  Ilartnell  und  Guttrie. 

14.  Schneider. 

15.  Werner. 

16.  Parabolische  Regulatoren. 

Ueber  den  Buss’schen  Regulator  haben 

wir  bereits  in  Nr.  1  der  polytechnischen 
Zeitung  ausführlich  unter  Beibringung  von 
Illustrationen  berichtet,  ebenso  über  den 
Allen’scheu  Regulator  und  seine  Verbesse¬ 
rungen  in  neuester  Zeit.  Wir  geben  hier  nun 
zunächst  eine  Darstellung  des  Runqvist’schen 
Regulators  wieder. 

R.  Runqvist,  Ingenieur  in  Stockholm,  der 
Erfinder  des  Oscillations-Regulators  giebt  dar¬ 
über  folgende  Beschreibung  und  Erklärung: 
Da  die  V erdienste  einerErfinduug  meistentheils 
relativ  sind,  so  erlauben  wir  uns  bei  der 
Erklärung  der  Eigenschaften  des  Oscillations- 
Regulators  denselben  mit  einem  neuen,  in 
Deutschland  von  Buss  erfundenen,  und 
als  besonders  vortrefflich  angesehenen  as- 
tatischenCentrifugal-Regulator  zu  vergleichen, 
und  führen  daher  vorerst  ein  Urtheil  über 
denselben  von  Herrn  Ingenieur  B.  Stauffer 
in  Magdeburg  an,  welches  in  einem  diesen 
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Gegenstand  behandelnden  Aufsätze  des 
„Civü-Ingenieur“  zu  lesen  ist. 

„Einzig  von  der  Empfindlichkeit,  von 
der  Energie  nnd  von  dem  Grade  der  Ver¬ 
minderung  des  schädlichen  Beharrungs¬ 
vermögens  hängt  der  Grad  der  Regulirung 
ab !  Da  sich  der  Regulator  nach  allen  drei 
Richtungen  hin  vortheilhaft  auszeichnet,  so 
regul irt  er  bedeutend  genauer  und  voll¬ 
kommener  als  alle  seine  Vorgänger.“ 

Dieses  Zeugniss  verspricht  viel,  aber  da 
es  einem  Centrifugal-Regulator  gilt,  ist  es 
nicht  unverdient.  Uebrigens  beschäftigt 
sich  Herr  Stauffer  in  seinem  Aufsatze 
hauptsächlich  damit,  zu  beweisen,  dass  er¬ 
wähnter  Regulator  astatisch  ist,  welches 
auch  in  der  That  der  Fall  ist  und  für  einen 
ungewöhnlich  grossen  Bogen  gilt  — ■  und 
lässt  den  Leser  selbst  dessen  Empfindlich¬ 
keit,  Energie  u.  s.  w.  beurtheilen.  Die 
Wahrheit  ist  doch,  dass  das  Beharrungs¬ 
vermögen  wie  auch  die  Reibung  in  diesem 
Regulator  vermindert  worden  ist;  aber  da¬ 
gegen  ist  die  Energie,  sowie  weiter  unten  nach¬ 
gewiesen  wird,  so  wenig  befriedigend,  dass 
sogar  der  grösste  dieser  Art  Regulatoren, 
für  Dampfmaschinen  von  bis  2000  Pferde¬ 
kraft  bestimmt,  um  die  passiven  Widerstände 
der  Dampfzuflussklappe  zu  überwinden, 
erfordert,  dass  die  Geschwindigkeit  der 
Maschine  mit  nicht  weniger  als  37s  a  4% 
variirt.  Das  Verhältniss  ist  nämlich,  dass 
keine  Centrifugal- Regulatoren  einen  hin¬ 
reichenden  Grad  von  Regulirungskraft  be¬ 
sitzen  können.  Es  seien  nun  statische  oder 
astatische,  fordern  sie  eben  so  wie  Buss’ 
gar  zu  grosse  Variationen  der  Geschwindig¬ 
keit  der  Dampfmaschine,  um  correct  ar¬ 
beiten  zu  können  (die  statischen  natürlich 
mehr  als  die  astatischen).  Ausserdem  ver¬ 
ursacht  das  erwähnte  Beharrungsvermögen, 
von  welchem  man  sich  nur  in  geringem 
Verhältnisse  unabhängig  machen  kann,  im 
Vereine  mit  eben  erwähnten  Geschwindig¬ 
keits-Variationen,  Schwankungen  der  Kugeln, 
durch  welche  die  Drosselklappe  bald  zu 
viel,  bald  [zu  wenig  zugeschlossen  wird, 
bis  endlich,  wenn  jemals,  Gleichgewicht 
entsteht. 

Um  diesem  letzeren  Fehler  abzuhelfen, 
hat  man  sogenannte  Cascaden  von  ver¬ 
schiedenen  Constructioncn  erfunden,  in  denen 
der  Widerstand  des  Wassers  den  Regulator 
zu  geschwind  zu  wirken  hindert.  Eine 
sinnreiche  Erfindung  dieser  Art  ist  in  Schwe¬ 
den  vom  Ingenieur  Nordstedt  zu  selbem 
Zwecke  gemacht  worden.  Der  Apparat, 
welcher  „Regulator  Ziigler“  genannt  wird, 
kann  doch  nicht  gut  anders  als  nur  zu  sehr 
grossen  'Regulatoren  angewendet  werden, 
und  ist  wie  die  Cascaden  eine  ziemlich 
theure  Extra- Beilage  zu  diesen  Apparaten 
im  Allgemeinen. 

Eine  andere  Unnahnnehmlichkeit  ist, 
dass  man  für  Seemaschinen  keine  Centrifugal- 
Regulatoren  anwenden  kann,  und  doch 
würde  ein  Regulator  auf  einem  stürmischen 
Meere  grossen  Nutzen  leisten. 

Keine  von  diesen  Unannehmlichkeiten 
ist  dem  Oscillations  -  Regulator  eigen.  Er 


arbeitet  mit  derselben  unveränderlichen  Ge¬ 
schwindigkeit  und  die  Regulirung  wird  ver¬ 
mittelst  der  Differenzen  zwischen  dessen 
Rotationszeit  nnd  der  der  Maschine  hervor- 
gerufen.  Die  Folge  davon  ist,  dass,  wenn 
die  Geschwindigkeit  der  Maschine  plötzlich 
verändert  wird,  die  Regulirung  sehr  eilig 
geschieht,  wie  auch  ein  langsamerer  Ge¬ 
schwindigkeitszuwachs  von  einer  langsameren 
Regulirung  begleitet  wird.  Für  eine  äusserst 
geringe  Veränderung  wird  die  Regulirung 
sehr  behutsam,  kaum  bemerkbar,  aber  ge¬ 
rade  hinreichend,  um  die  Geschwindigkeit 
der  Maschine  isochron,  mit  der  immer  un¬ 
veränderlichen  Geschwindigkeit  des  Regu¬ 
lators  beizubehalten.  Hierdurch  wird  ge¬ 
wonnen,  dass  keine  Schwankungen  oder 
Stösse  im  Gange  der  Maschine  bei  diesem 
Regulator  verkommen  können. 

Theorie  des  Oscillation s-Regula- 
tors.  Der  Hauptbestandteil  des  Oscilla- 
tioi'is- Regulators  ist  ein  Ring  (oder  eine 
Scheibe),  welche  vermittelst  eines  Universal¬ 
gelenkes  an  eine  Stütze  befestigt  ist,  gegen 


Fig.  1. 


welche  der  Ring  nach  allen  Seiten  hin  ver¬ 
schiedene  Neigungen  annehmen  kann.  Dieser 
Ring  wird  in  oscillirende  Bewegung  versetzt, 
welche  am  besten  aufgefasst  wird,  wenn 
man  sich  eine  Linie  denkt,  von  dem  Schwer¬ 
punkte  des  Ringes  winkelrecht  gegen  dessen 
ebene  Fläche  gezogen.  [Die  Oscillations- 
bewegung  geschieht  dann  in  solcher  Weise, 
dass  ein  Punkt  auf  derselben  Linie  ge¬ 
nommen,  einen  Cirkel  mit  grösserem  oder 
kleinerem  Durchmesser  beschreibt,  je  nach¬ 
dem  die  Oscillationsbogen  grösser  oder 
kleiner  sind,  oder  der  Punkt  weiter  von 
oder  näher  dem  Schwerpunkte  liegt. 

Damit  eine  solche  Bewegung  fortdauern 
könne,  muss  eine  gewisse  dauernde  Gegen¬ 
kraft  die  Oscillationsbogen  unverändert  halten, 
so  lange  die  Bedingungen  übrigens  die¬ 
selben  wie  früher  sind.  In  derselben  Weise 
wird  bei  der  Rotation  eines  Körpers  der 
Centrifugal  kraft  von  der  Centripetalkraft 
entgegengewirkt.  Wir  wollen  jetzt  sehen, 
wie  gross  diese  entgegenwirkende  Kraft  sein 
muss,  oder  mit  andern  Worten,  wie  gross 
die  drückende  Kraft  des  Ringes  ■ —  „der 
Oscillationsdruck“ ,  wie  diese  Kraft  hier 
unten  genannt  wird  —  in  der  That  ist. 

Zu  diesem  Zwecke  braucht  man  nur  eine 
einfache  Vergleichung  mit  den  Gesetzen  für 


die  Rotation  eines  Körpers  um  eine  ausser¬ 
halb  desselben  liegende  Achse  zu  machen. 

Gesetzt,  dass  ein  materieller  Punkt,  wel¬ 
cher  um  eine  Achse  rotirt,  wovon  o  die 
Projection  ist,  sich  in  a  (Fig.  1)  befinde. 
Er  hat  dann  keine  Geschwindigkeit  in  der 
Direction  a  b;  aber  je  mehr  der  materielle 
Punkt  sich  dem  Punkte  c  nähert,  um  so 
viel  grösser  wird  seine  Geschwindigkeit  in 
dieser  Richtung.  Man  findet  beim  Nach¬ 
sehen,  dass  diese  Geschwindigkeit  dabei 
sich  verändert  wie  Sinus  für  den  Bogen  a, 
d.  h.  für  die  Bogenentfernung ,  zwischen 
dem  Punkte  in  der  Pheripherie,  wo  der 


materielle  Punkt  für  den  Augenblick  sich 
befindet,  und  dem  Nullpunkte  a.  Dieses 
gilt  für  eine  ganze  von  dem  materiellen 
Punkte  zurückgelegte  Rotation  und  folglich 
für  dessen  Bewegung  im  Allgemeinen. 

Betrachtet  man  wiederum  die  Bewegung 
eines  materiellen  Punktes  in  einem  oscilli- 
renden  Ringelemente,  so  erhält  man  folgen¬ 
des  Resultat: 

Mögen  wir  z.  B.  annehmen ,  dass  der 
materielle  Punkt  sich  in  a  (Fig.  2)  befinde. 
Da  der  Ring  nicht  rotirt,  sondern  oscillirt, 
muss  man  sich  die  Sache  in  folgender  Weise 
denken:  Jeder  Punkt  in  dem  Ring,  und 
also  auch  der  erwähnte,  schwingt  oder  os¬ 
cillirt  in  Kreisbogen  zwischen  zwei  Grenzen, 
von  denen  die  eine,  aus  dem  Standpunkte 
des  Betrachters  genommen,  hinter  der  an¬ 
dern  liegt.  Wenn  sich  der  Punkt  in  einer 
von  diesen  Grenzlagen  befindet,  ist  seine 
Geschwindigkeit  Null,  weil  er  sich  in  dem 
unendlich  kurzen  Zeitmoment  befindet,  da 
er  die  Bewegung  in  der  einen  Richtung  ge¬ 
schlossen  hat,  um  sie  in  der  andern  an- 
zufangen.  Im  nächsten  Zeitmoment  ist  er 
wieder  in  Bewegung  vor-  oder  rückwärts 
und  ein  anderer  Punkt  unendlich  nahe, 
rechts  oder  links  um  ihn  gelegen,  je  nach 
der  Richtung,  in  welcher  der  Ring  oscillirt, 
hat  die  Geschwindigkeit  Null,  darauf  ein 
dritter  unendlich  nahe  dem  andern  u.  s.  w., 
den  ganzen  Cirkelumkreis  herum.  Stellt 
man  sich  nun  daher  vor,  dass  die  Ge¬ 
schwindigkeit  des  in  a  gelegenen  materiellen 
Punktes  für  den  Augenblick  Null  sei,  so 
ist  die  Geschwindigkeit  des  im  Punkte  b 
gelegenen  materiellen  Punktes  dieselbe, 
ebenfalls  für  den  Augenblick.  Man  kann 
also  die  Linie,  welche  diese  beiden  Punkte 


zusammenbindet,  für  die  Achse  betrachten, 
um  welche  alle  die  übrigen  Punkte  im 
Ringe  in  diesem  Augenblicke  rotiren,  (augen¬ 
blickliche  Rotations- Achse),  und  eiu  jeder 
von  ihnen  hat  dann  eine  Geschwindigkeit, 
proportional  mit  dessen  winkelrechter  Ent¬ 
fernung  von  dieser  Achse,  d.  h.  proportional 
mit  Sinus  für  den  Bogen  a  oder  für  den 
Bogen,  welcher  zwischen  einem  jeden  dieser 
Punkte  und  dem  Nullpunkte  liegt,  welcher 
Punkt  für  den  Augenblick  in  a  ist.  Im 
nächsten  Augenblicke  ist  inzwischen  der 
Nullpunkt  in  einem  andern  Punkte  un¬ 
endlich  nahe  zu  a  gelegen,  und  der  in  a 
gelegene  materielle  Punkt  hat  eine  Be¬ 
wegung  erhalten,  deren  Geschwindigkeit 
proportional  ist  mit  Sinus  für  den  Bogen  a, 
welche  in  diesem  zweiten  Augenblicke  un¬ 
endlich  klein,  aber  im  nächsten  doppelt  so 
gross  ist;  denn  der  Nullpunkt  hat  sich  im 
letzten  Falle  noch  um  einen  eben  so  grossen 
Schritt  weiter  weg  auf  die  Peripherie  ge¬ 
zogen. 

Die  Geschwindigkeit  des  von  uns  be¬ 
trachteten  materiellen  Punktes  in  a  hat 
dann  zugenommen,  und  nimmt  immer  mehr 
zu,  wie  der  Sinus  für  a,  d.  h.  wie  die 
Bogenentfernung  des  Punktes  vom  Null¬ 
punkte. 

'Wenn  diese  Entfernung  90  Grade  erreicht 
hat,  fängt  die  Geschwindigkeit  des  materiellen 
Punktes  an  abzunehmen,  ganz  wie  Sinus 
für  a  u.  s.  w.  den  ganzen  Cirkelumkreis 
herum. 

Man  findet  daher,  dass  in  beiden  Fällen 
bei  der  Rotation,  so  wie  bei  der  Oscillation 
—  da  man  im  ersten  Falle  nur  eine  Direction 
von  der  Rotations-Bewegung,  nämlich  die 
mit  a  b  parallel  ist,  betrachtet  —  dasselbe 
Gesetz  für  die  Zunahme  und  Abnahme  der 
Geschwindigkeit  gilt,  nämlich  dass  die  Ge¬ 
schwindigkeit  des  materiellen  Punktes  pro¬ 
portional  für  den  Bogenabstand  desselben 
vom  Nullpunkte  ist.  Der  Unterschied  ist 
nur,  da  im  ersten  Falle  der  materielle  Punkt 
sich  vom  Nullpunkte  a  entfernt,  so  ist  es 
im  letzteren  Falle  der  Nullpunkt,  welcher 
sich  vom  materiellen  Punkte  entfernt,  welches 
Verhältniss  nicht  auf  die  Richtigkeit  der 
Berechnung  im  Uebrigen  einwirken  kann. 

Da  man  also  gefunden  hat,  dass  die  Zu- 
und  Abnahme  der  Geschwindigkeit  in  jedem 
Punkte  eines  Ringelements,  welches  als  eine 
Masse  von  materiellen  Punkten  betrachtet 
werden  kann,  völlig  demselben  Gesetze  folgt, 
wie  ein  materieller  Punkt  oder  eine  Masse 
von  solchen  Punkten,  welche  um  ein  Centrum 
rotirt  —  wenn  man  nur  die  Bewegung  dieses 
letzteren  Punktes  in  der  einen  der  beiden 
gegen  einander  winkelrechten  Directionen 
betrachtet  — -  so  ist  es  natürlich,  dass  die 
Kräfte,  welche  diese  beiden  erstgenannten 
Bewegungen  bedingen,  von  gleicher  Grösse 
sein  müssen,  wenn  übrigens  die  Massen,  die 
Geschwindigkeiten  und  die  von  den  Körpern 
zu  gleicher  Zeit  zurückgelegten  Bahnen 
gleich  gross  sind. 

Man  braucht  nur  die  Kraft  zu  berechnen, 
welche  bei  der  Rotation  eines  Körpers  für 
dessen  Bewegung  in  einer  Richtung  nöthig 
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ist,  welche  Bewegung,  wie  wir  gesehen 
haben,  nichts  anderes  ist  als  Oscillationen 
völlig  gleich  mit  denen,  welche  von  jedem 
Punkte  in  einem  oscillirenden  Ringe  gemacht 
werden,  —  um  auch  den  Oscillationsdruck 
dieses  Ringes  unter  entsprechenden  Ver¬ 
hältnissen  zu  kennen. 

Diese  Berechnung  ist  leicht.  Man  darf 
sich  nur  erinnern,  dass  der  Durchmesser 
eines  Cirkelumkreises  die  Summa  der  Pro- 
jectionen  der  Composanten  der  Centrifugal- 
kraft  in  der  Richtung  desselben  Durch¬ 
messers  während  einer  halben  Rotation  ist. 
Das  Verhältniss  des  Durchmessers  zum 
Halbkreis  ist  folglich  das  Verhältniss  zwischen 
dem  arithmetischen  Medium  der  Summen 
der  in  der  einen  Richtung  wirkenden  Kräfte 
und  der  Centrifugalkraft  während  des  Laufes 
des  Körpers  längst  des  genannten  Halbkreis¬ 
bogens;  aber  der  Durchmesser  verhält  sich 
zu  diesem  Bogen  wie  2  zu  n  oder  ist  — 
desselben.  —  Um  den  Oscillationsdruck 
kennen  zu  lernen,  braucht  man  daher  nur 
die  Centrifugal-Kraft  eines  Körpers  mit 
zu  multipliciren,  wenn  der  Körper  dieselbe 
Schwere  hat  wie  der  Ring  und  zu  gleicher 
Zeit  wie  dieser  eine  ganze  Oscillation  aus¬ 
führt,  einen  ganzen  Rotations  kreis  zurück¬ 
legt  mit  einem  Durchmesser,  der  eben  so 
gross  ist  wie  die  Länge  des  Oscillationsbogens. 

Die  Formel  für  den  Oscillationsdruck 
kann  daher  auf  diese  Weise  dargestellt 
werden : 

4  P  R  Tr 2  n  2  2_ 

60  2  g  Tt 

in  welcher  man  auch  die  Formel  für  die 
Centrifugal-Kraft  ausgedrückt  hat,  oder  auch 
4  P  B  7t  n  2 
ßÖT^g 

wo  P  die  Schwere,  B  die  Länge  der  Oscil- 
lations-Bogen  und  n  die  Anzahl  der  Oscil¬ 
lationen  in  der  Minute  bedeuten. 

Die  hier  oben  vorgestellte  Deduction 
bezieht  sich  auf  ein  Ringelement,  welches 
sich  einem  Cirkelumkreise  als  Grenze  nähert. 
Ist  das  Element  cylindrisch,  findet  man,  dass 
die  Punkte,  welche  sich  nicht  auf  dem  Mittel¬ 
durchschnitt  des  Cylinders  befinden,  ausser 
der  Oscillations-Bewegung  auch  eine  andere 
besitzen,  welche  schraubenförmig  ist,  und 
um  die  entsprechenden  Oscillations-Bögen 
laufen;  wann  aber  das  Element  vergleichungs¬ 
weise  eine  sehr  geringe  Höhe  hat,  was  bei 
den  Regulatoren  immer  der  Fall  ist,  wirkt 
diese  Bewegung  auf  das  praktische  Resultat 
nicht  merkbar  ein. 

Von  den  verschiedenen  Construc- 
tionen  des  Oscillations  -  Regulators. 
Wir  gehen  jetzt  zur  Beschreibung  des  Re¬ 
gulators  über  und  fangen  mit  einem  solchen 
an ,  der  für  Laufwerke  und  andere  von 
Federn  oder  Gewichten  getriebene  Maschinen 
bestimmt  ist. 

So  wie  früher  erwähnt,  ist  der  oscillirende 
Ring  der  Hauptheil  des  Regulators.  Dieser 
Ring  a  (Fig.  3,  4)  ist  vermittelst  eines 
Universalgelenkes,  z.  B.  aus  dem  Ringe  b 
und  den  vier  konischen  Zapfen  d  bestehend, 
an  der  Stütze  s  befertigt.  Gegen  den  Ring 
werden  drei  Reibungsknöpfe  g  gedrückt, 


welche  Knöpfe  an  die  Arme  f  auf  der  Achse 
1  befestigt  [sind,  und  von  denen  zwei  an 
der  Vorderseite  der  Ebene  der  Arme  hervor¬ 
ragen,  während  der  abgerundete  Endpunkt 
des  dritten  sich  entweder  weiter  von  oder 
näher  an  der  Ebene  befindet.  Hieraus  folgt, 
dass,  wenn  die  Knöpfe  näher  an  den  Ring 
a  gedrückt  werden,  dieser  eine  mehr  oder 
weniger  geneigte  Stellung  gegen  die  Ebene 
der  Arme  erhält.  Der  genannte  Druck 
wird  dadurch  verursacht,  dass  die  Stange 
p  und  das  Gewicht  r  vermittelst  der  Schraube 
q  links  gefühlt  werden,  bis  die  Stange  eine 
geneigte  Stellung  einnimmt  und  dadurch 
die  Welle  1,  welche,  so  wie  man  aus  der 
Zeichnung  ersieht,  nach  beiden  Seiten  ge¬ 
schoben  werden  kann,  nach  links  oder  gegen 
den  Ring  a  drückt.  Auf  1  sitzen,  wie  gesagt, 
fff  mit  ggg,  welche  sogleich  den  Ring 
zwingen,  die  erwähnte  geneigte  Stellung 
anzunehmen.  Auf  der  Welle  1  sitzt  das 
Treibrad  m,  welches  vom  Kammrade  o  in 
Bewegung  gesetzt  wird,  o  gehört  zu  dem 
Laufwerke,  dessen  Bewegung  regulirt 
werden  soll. 

Der  Gang  des  Regulators  ist  nun  wie  folgt: 

Die  Kraft,  welche  das  Laufwerk  in 
Bewegung  setzt,  gibt  der  Welle  eine  gewisse 
Rotations  -  Geschwindigkeit.  Die  Rotation 
setzt  den  Ring  in  eine  Oscillation,  deren 
Druck  mit  einer  gewissen  Kraft  auf  zwei 
der  Frictionsknöpfe  ggg  einwirkt.  Diese 
und  mit  ihnen  die  Welle  1  werden  gegen 
die  Stange  p  gedrückt,  welche  folglich,  wenn 
die  Oscillation  eine  hinlängliche  Geschwin¬ 
digkeit  hat,  eine  stärkere  Neigung  gegen 
die  Verticallinie  annimmt.  Die  Folge  davon 
wird,  dass  die  Reactionskraft  der  Schwere 
r  zunimmt,  bis  diese  Kraft  gleich  mit  dem 
Oscillationsdruck  wird.  Wenn  man  an¬ 
nimmt,  dass  die  Frictions- Arbeit,  welche, 
nachdem  dieses  eingetroffen  ist,  zwischen 
den  Frictions-Knöpfen  und  dem  Ringe  ent¬ 
steht,  gleich  gross  sei  wie  die  mechanische 
Arbeit,  welche  gleichzeitig  von  dem  Lauf¬ 
werke  erhalten  wird,  so  fährt  die  Bewegung- 
unverändert  fort.  Aber  gesetzt,  dass  diese 
letztere  Arbeit  grösser,  z.  B.  verdoppelt 
werde,  so  muss  auch,  um  die  frühere 
Schnelligkeit  zu  erhalten,  der  Frictions- 
Widerstand,  d.  h.  der  Oscillationsdruck, 
verdoppelt  werden.  Dieses  kann,  wie  man 
aus  der  Formel  findet,  entweder  dadurch 
geschehen,  dass  die  Anzahl  der  Oscillationen 

mit  j/ 2  multiplicrt  wird,  oder  —  wenn,  so 

wie  hier  der  Fall  ist,  man  die  Anzahl  dieser 
völlig  unverändert  zu  behalten  wünscht  — 
dadurch,  dass  die  Länge  der  Oscillations- 
bögen  verdoppelt  wird.  Aber  wenn  der 
Oscillationsdruck  vermehrt  wird,  welches 
eine  Folge  von  der  Vermehrung  der  vom 
Laufwerke  überführten  Arbeit  ist,  so  ist 
der  Gegendruck  von  r  nicht  mehr  hinreichend, 
sondern  die  Stange  p  wird  mehr  rechts  ge¬ 
schoben,  bis  der  entsprechende  Gegendruck 
welcher  so  wie  der  Oscillationsdruck  ver¬ 
doppelt  werden  muss,  erreicht  wird.  Ist 
nun  p  so  einjustirt,  dass  dieses  geschieht, 
wenn  die  Oscillations-Bögen  doppelt  so  gross 
wie  früher  werden,  so  hat  man  —  indem. 


laut  der  Formel,  der  Oscillationsdruck  wie 
die  Länge  der  Bögen  zunimmt,  wenn  die 
Oscillationsanzahl  in  einer  Minute  unver¬ 
ändert  ist  —  zu  gleicher  Zeit  eben  so  viele 
Oscillationen ,  aber  mit  doppelt  so  grossem 
D ruck  wie  früher,  w esshalb  auch  die  F rictions- 


Fig.  4. 


Arbeit  doppelt  so  gross  wie  früher  wird. 
Die  doppelt  so  grosse  mechanische  Arbeit, 
die  vom  Laufwerke  erhalten  wird,  findet 
Anwendung,  und  die  Rotat  ionen,  welche  natür¬ 
lich  gleichzeitig  mit  den  Oscillationen  sind, 
verbleiben  unverändert  dieselben.  Dieses 
Raisonnement  ist  innerhalb  der  von  der 
Grösse  des  Oscillationsringes  vorgeschrie¬ 
benen  Grenzen  eben  so  gütig  für  eine  jede 
Veränderung  in  der  vom  Laufwerke  zuge¬ 
führten  Arbeit. 

Was  die  Einjustirung  von  p  betrifft,  muss 
daran  erinnert  werden,  dass  die  Kraft  von  r 
in  der  Welle  l8  Richtung  so  wie  Sinus  X 
Cos. 2  für  p  Neigungswinkel  sich  verhält, 
während  der  Composant  des  Oscillations- 
druckes  in  der  genannten  Richtung  abnimmt 
wie  Cosinus  für  den  Neigungswinkel  des 
Ringes,  und  dass  man  also  für  kleine  Winkel 
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durch  Anpassung  eine  Kraft  erhalten  kann, 
welche  fast  gänzlich  wie  die  Oscillations- 
bögen  zunimmt,  d.  h.  wie  der  Oscillations¬ 
druck  für  zunehmende  gleichzeitige  Oscil¬ 
lationen.  Auf  diese  Weise  hat  man  einen 
so  genau  abgepassten  Gegendruck  erhalten, 


dass  mehrere  dieser  Regulatoren  mit  ganz 
derselben  Geschwindigkeit  für  Gewichte, 
welche  sogar  zwischen  den  Grenzen  1  und 
4  variirten,  gearbeitet  haben.  Es  ist  deutlich, 
dass  da,  wo  etwas  geringere  Genauigkeit  in 
Frage  kommt,  so  wie  bei  Dampfmaschinen, 
anstatt  des  Gewichtes  r  eine  auf  passende 
Weise  angebrachte  Feder  angewendet  werden 
kann.  Da  die  Kraft  der  Federn  im  Allge¬ 
meinen  proportional  mit  der  Biegung  oder 
Verlängerung  zunimmt,  kann  man  also  eine 
Gegenkraft  und  eine  Frictions- Arbeit  erhalten, 
welche  wie  die  Oscillations-Bögen  zunehmen. 

Indem  wir  nun  zu  den  Dampfmaschinen- 
Regulatoren  übergehen,  erwähnen  wir,  dass 
der  Ring  oder  die  Scheibe  a  (Fig.  5 — 6) 
vermittelst  eines  Universal-Gelenkes,  welches 
aus  konischen  Stahlzapfen  besteht,  die  an 
einem  eisernen  Ring  befestigt,  mit  Contra- 
Schraubenmuttern  versehen  sind  und  in 
Lagerungen  von  hartem  Metall  laufen  — 
mit  der  Stütze  S  vereinigt  ist*).  Diese 
Stütze  ist  zugleich  die  Lagerung  für  die 
Treibwelle  c.  An  das  Ende  der  Welle  c 
ist  vermittelst  der  Arme  m  m  und  der 
Zapfen  n  n  ein  Ring  p  befestigt,  weit  dünner 


*)  Obwohl  das  Schmieren  der  konischen  Zapfen 
und  der  Reibungsbühne  gar  nicht  nothwendig  ist, 
kann  man  doch  leicht  solches  veranstalten.  Die 
konischen  Zapfen,  die  in  der  Stütze  S  ihre  Lage¬ 
rungen  haben,  müssen  dann  vertical  gestellt  seih. 

Auf  dem  obersten  ist  ein  Schmiergefäss  ange¬ 
bracht,  und  von  ihm  gehen  Rohrleitungen  nach 
den  drei  übrigen  Lagerungen  wie  auch  nach  einer 
Oeffnung  in  den  Oscillations-Ring,  wovon  die 
Schmiere  nach  einem  beliebigen  Punkte  geführt  wird. 


und  schmäler  als  a  und  in  dessen  Ohren  q  q 
die  Zapfen  n  n  eindrängen,  so  dass  p  sich 
um  diese  Zapfen  drehend,  verschiedene 
Neigungen  gegen  die  Welle  c,  mit  welcher 
er  rotirt,  annehmen  kann. 

Der  Ring  p  spielt,  da  grössere  oder  ge¬ 
ringere  Neigungen  gegen  die  Achse  ihm 
erlaubt  sind,  dieselbe  Rolle  wie  die  Frietions- 
Knöpfe  und  setzt  a  in  Oscillation,  deren 
Druck  von  der  doppelten  Feder  1  aufge¬ 
nommen  wird.  Die  Kraft  dieser  Feder 
nimmt  bei  steigendem  Druck  in  für  den 
Zweck  hinreichend  weiten  Grenzen  zu,  und 
zwar  proportional  mit  deren  Biegung,  d.  h. 
mit  der  Länge  der  Oscillations-Bögen.  Man 
hat  also  hier  einen  Oscillationsdruck  und 
einen  Frictionswiderstand,  welcher  unter 
gleichzeitigen  Oscillationen  in  selber  Pro¬ 
portion  wie  die  Oscillations-Bögen  wächst. 

Auf  der  Stütze  S  rotirt  eine  Riemen¬ 
scheibe  u,  welche  ihre  Bewegung  von  der 
Dampfmaschine  erhält  und  folglich  propor¬ 
tional  mit  dieser  ihre  Geschwindigkeit  ver¬ 
mehrt  oder  vermindert.  Auf  dieser  Riemen¬ 
scheibe  sitzt  ein  konisches  Kammrad  oder 
Kamm-Segment  v  befestigt.  Dieses  Rad 
oder  Segment  greift  in  ein  anderes  w,  auf 
der  Muffe  x  befestigt,  welcher  Muff  drehbar 
um  den  an  der  Welle  c  senkrecht  befestigten 
gedrechselten  Stift  oder  Welle  y  ist.  Nahe 
an  der  Welle  c  sitzt  auf  x  ein  Kammrad 
oder  Kamm-Segment  z,  welches  in  eine 
Kammstange  ä  hereingreift.  Diese  Stange 
steht  mit  dem  einen  Ende  mit  dem  Muffe 
ä  in  Verbindung  und  ist  an  dem  andern 
Ende  mit  einem  Ring  versehen,  der  die 
Welle  c  umfasst  und  gegen  diese,  um  eine 
gar  zu  grosse  Reibung  zu  verhindern,  gleitet. 
Vermittelst  a  kann  also  der  Muff  ä  versetzt 
werden,  und  durch  den  mit  diesem  vereinigten 
Krummhebel  ö  wird  gleichzeitig  auch  das 
Gewicht  A  erhöht  oder  gesenkt  und  das  mit 
dem  Krumm hebel  verbundene  Dampf zulaufs- 
Ventil  geschlossen  oder  geöffnet. 

Es  ist  deutlich,  dass,  wenn  die  Riemen¬ 
scheibe  u  in  der  Richtung  des  Pfeiles  in 
Bewegung  wäre  und  die  Welle  c  stille  ge¬ 
halten  würde,  das  Gewicht  A,  zufolge  der 
combinirten  Systeme  der  Kammräder  und 
des  Krummhebels,  in  die  Höhe  gehoben 
werden  sollte.  Dasselbe  würde  das  Ver- 
hältniss  sein,  wenn  der  Widerstand  gegen 
die  Welle  c  :  s  Bewegung  so  gross  wäre, 
dass  sie  wohl  rotiren  könnte,  aber  lang¬ 
samer  als  u.  Liesse  man  wiederum  c  los, 
so  würde  sie  zufolge  des  Widerstandes  des 
Gewichtes  A  mit  der  Riemenscheibe  in 
ihrer  Rotation  folgen.  Würde  ein  zunehmen¬ 
der  Widerstand  gegen  c:s  Rotation  gemacht, 
so  würde  der  Druck  des  Gewichtes  A  gegen 
irgend  eine  Unterlage  proportional  mit  dem 
Widerstande  vermindert  werden,  bis,  so  wie 
eben  gesagt,  dieser  Widerstand  so  bedeutend 
zunähme,  dass  das  Gewicht  A  in  die  Höhe 
gehoben  würde.  Rotirt  dagegen  u  lang¬ 
samer  als  c,  oder  richtiger  gesagt,  wird  der 
Widerstand  gegen  c  :  s  Rotation  hinreichend 
klein,  sinkt  A  zurück  und  gleichzeitig  wird 
das  Dampf zulaufs- Ventil  wieder  geöffnet. 

Von  dem  Frictions-Ringe  p,  mit  welchem 
c  vereint  ist,  erhält  man  nun  einen  solchen 
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Widerstand,  welcher  in  dem  einen  nun  er¬ 
wähnten  Falle  hinreichend  kräftig  ist,  um 
A  in  die  Höhe  zu  heben  und  zu  gleicher 
Zeit  die  Drosselklappe  zu  sperren,  und  im 


So  wie  man  aus  der  Zeichnung  findet, 
verhalten  sich  die  Momente  der  Reibungs¬ 
bühne  der  konischen  Kammräder  v  und  w 
und  des  Kammrades  z  wie  9:4:4: 1 .  Eben 


überschüssige  Kraft,  welche,  wie  man  findet, 
mehr  als  hinlänglich  ist,  um  nöthige  Regu- 
lirungs-Bewegungen  zu  verursachen,  wenn, 
wie  hier,  das  Gleichgewicht  labil  ist.  Ein¬ 


anderen  Falle  hinreichend  schwach  ist,  um 
A  zu  erlauben  zurücksinken,  wobei  die 
Klappe  geöffnet  wird. 

Die  Differenz-Einrichtung  kann  übrigens 
in  vielfachen  Modificationen  ausgeführt 
werden.  So  sind  für  Seemaschinen  die 
Differenz-Räder  durch  einen  Schraubengang 
und  das  Gewicht  in  A  durch  eine  Feder 
ersetzt  worden.  Fig.  7. 

Die  Arbeitsweise  des  Regulators. 
Wir  wollen  nun  vermittelst  einiger  einfacher 
Berechnungen  zeigen,  wie  dieser  Regulator 
arbeitet,  indem  wir  annehmen,  dass  er  für 
eine  Dampfmaschine  von  150 — 1000  Pferde¬ 
kraft  bestimmt  ist,  und  der  Einfachheit  wegen, 
dass  die  Normal-Geschwindigkeit  der  Ma¬ 
schine  60  Umdrehungen  in  der  Minute  ist. 

Das  Gewicht  des  Oscillations-Ringes  be¬ 
stimmen  wir  zu  13  Kilos  und  dessen  Dia- 
meter  zu  330  mm.  Die  Länge  des  grössten 
und  des  kleinsten  der  Oscillations-Bogen, 
welche  von  der  Mittellinie  beschrieben  sind, 
werden  wir  voraussetzen,  seien  resp.  75  mm. 
und  30  mm.  Doch  müssen  diese  Grenzen 
mit  beibehaltenen  Synchronismus  bis  zu  80 
und  25  mm.  erweitert  werden  können,  was 
auch  leicht  zu  bewirken  ist. 

Wir  nehmen  weiter  212  Oseillationen  in 
der  Minute  an,  so  wird  der  Oscillationsdruck 
4.13.0,075.  n.  n2 
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=  15,5  Kilogr.  für  die  grös¬ 


seren  Bogen  (6,2  Kilogr.  für  die  kleineren). 

Wenn  der  Coefficient  für  die  Reibung 
zwischen  dem  Oscillationsringe  a  und  dem 
Reibungsringe  (Stahl  gegen  Gusseisen  ohne 
Schmieren)  zu  0*15  angenommen  wird,  so 
wird  durch  die  Reibung  eine  Widerstands¬ 
kraft  von  2*33  Kilo  für  die  grösseren  und 
0*93  Kilo  für  die  kleineren  Bogen  erhalten. 
Aber  zu  diesen  beiden  Widerständen  muss 
der  Frictions-Widerstand  sowohl  in  dem 
Universalgelenke  als  in  der  Regulatorswelle 
gerechnet  werden.  Diese,  reducirt  zum 
Moment  der  Reibungsbühne,  können  unge¬ 
fähr  zu  0,250  je  für  die  grösseren  und  zu 
0,200  für  die  kleineren  Oseillationen  geschätzt 
werden.  Daher  erhält  man  den  grösseren 
Widerstanden  2*58  und  den  kleineren  zu 
1*13  Kilog. 


erwähnte  Widerstände  reducirt  zu  zs  oder 
was  dasselbe  ist,  zur  Muff  äs  Moment 
werden  also  neunmal  vervielfältigt,  oder  mit 
anderen  Worten,  sind  im  ersten  Falle  23*22 
Kilos  und  im  zweiten  10*17  Kilos,  welche 
also  die  Kräfte  sind,  worüber  man  zu  dis- 
poniren  hat,  wenn  75  und  30  mm.  als 
Grenzen  für  die  Oscillationsbögen  angenom¬ 
men  werden.  Nimmt  man  nun  deshalb  das 
Gegengewicht  As  Gewicht  zum  Muffe  ä s 
Moment  reducirt  zu  17  Kilos  an  und  be¬ 
rechnet  man  die  passiven  Widerstände  zu 
6  Kilos,  so  hat  man  ein  ungefähres  Gleich¬ 
gewicht  zwischen  der  Kraft  des  Regulators 
an  der  einen  Seite  und  A  an  der  andern, 
es  sei  nun,  dass  die  Oscillationsbögen  die 
grösseren  oder  die  kleineren  sind.  In  dem 
einen  Falle  wird  nämlich  die  erwähnte  Kraft 
durch  die  Schwere  des  A  plus  der  passiven 


zelne  zufällige  Widerstände  werden  von 
dem  Regulator  dadurch  überwunden,  dass 
der  Oscillations-Bogen  für  einen  Augen¬ 
blick  noch  mehr  wie  gewöhnlich  sich  ver¬ 
längert  oder  verkürzt  wird,  was  natürlicher¬ 
weise  selbstthätig  geschieht. 

Wir  benützen  hier  die  Gelegenheit, 
diesen  Regulator  mit  dem  von  Herrn  Buss 
zu  vergleichen,  welcher,  wie  angegeben 
wird,  Dampfmaschinen  von  bis  2000  Pfdk. 
regulirt.  Durch  den  Vergleich  zwischen 
erwähntem  Exemplare  und  den  über  das¬ 
selbe  angegebenen  Maassen,  wie  auch  der 
Zeichnung  über  eine  andere  für  40  ä  60 
Pferdekraft,  welche  obengenannten  Herrn 
Stauffer’s  Abhandlung  beifolgt,  findet  man, 
dass  die  Centrifugal-Kugeln  mit  122  Um¬ 
drehungen  in  der  Minute  eine  Kraft  voll 
ungefähr  85  Kilos  geben,  die  auf  das  Ge¬ 


Fig.  7. 


Widerstände  neutralisirt,  in  dem  andern 
wird  die  normale  Oscillation  beibehalten 
durch  dieselbe  Schwere  minus  dieser  Wieder¬ 
stände. 

Um  die  Regulirung  zu  verursachen,  ist 
es  nun  nur  nöthig,  dass  die  Kraft  des  Re¬ 
gulators  ein  wenig  ausser  den  erwähnten 
Grenzen  geht,  welche  nur  das  obengenannte 
Gleichgewicht  absehen.  Die  Latitude  von 
5mm  an  beiden  Grenzen  der  Oscillations- 
Bögen  giebt  auch  laut  der  Formel  eine 


gengewicht  wirkt,  welches  daher  ein  Ge¬ 
wicht  von  ca.  85  Kilos  haben  muss,  damit 
bei  Normal -Geschwindigkeit  Gleichgewicht 
entstehen  soll.  Damit  man  die  oben  an¬ 
gegebene  Regulirungs  -  Kraft  oder  6  Kilos 
erhalte,  so  muss  die  Geschwindigkeit  der 

Maschine  im  Verhältniss  von  }/85  :  -|/91 

oder  etwas  über  3,4  Proc.  vermehrt  werden, 
wozu  ausserdem  die  für  die  Reibung  im 
Regulator  erforderliche  Kraft  gerechnet 


werden  muss,  so  dass  die  Geschwindigkeits- 
zulage  bis  zu  4  Proc.  steige.  Wollte  man 
eine  Regulirungskraft  von  8  Kilos  erhalten, 
müsste  die  Geschwindigkeit  der  Maschine 
mit  mehr  als  5  Proc.  vermehrt  werden,  und 
doch  hat  man  mit  dieser  geringen  Kraft 
einen  Hub  des  Muffes  von  nur  60  mm. 

Der  Oscillations-Regulator  wiederum  mit 
einem  Ringe  von  13  und' Gegengewicht  von 
17  Kilos  (gegen  resp.  30  und  85  Kilos  in 
Buss’  Regulator)  gibt  laut  eben  angeführter 
Berechnung  eine  Regulirungskraft  von 
6  Kilos,  ohne  dass  dessen  Gang  die  ge¬ 
ringste  Einwirkung  davon  erhält.  Da  die 
Regulirungs-Geschwindigkeit,  welche  in  der 
Zeichnung  und  auch  in  dem  Folgenden 
vorausgesetzt  ist,  mindestens  zweimal  grösser 
ist  als  sie  zu  sein  braucht  und  nur  ange¬ 
nommen  wurde,  um  zu  zeigen,  wie  der  Re¬ 
gulator  selbst  unter  den  ungünstigsten  Ver¬ 
hältnissen  alle  anderen  übertrifft,  ist  es 
keiner  Schwierigkeit  unterworfen,  diese  Re¬ 
gulirungskraft  4-  oder  Gmal  zu  vervielfäl¬ 
tigen.  Dieses  kann  natürlicherweise  z.  B. 
ganz  einfach  dadurch  geschehen,  dass  man 
den  Hub  des  Muffes  so  vielmal  vergrössert, 
wrobei  man  einzig  und  allein  die  Bequem¬ 
lichkeit  und  Aufrechterhaltung  einer  hin¬ 
länglich  geschwinden  Regulirung  zu  Rathe 
zu  ziehen  hat. 

Dieser  Regulator  kann  also  mit  den  ge¬ 
gebenen  äusserst  mässigen  Dimensionen  zu 
einer  zwei-  und  dreimal  grösseren  Kraft, 
als  die  grössten  Regulatoren  von  Buss  be¬ 
sitzen,  aufgetrieben  werden.  Wenn  man 
einen  Osoillationsring  von  80  Kilos  nimmt 
(was  einzig  das  Gegengewicht  bei  Buss’  Re¬ 
gulator  wiegt),  die  Dimensionen  verdoppelt 
und  die  Geschwindigkeit  zu  110  in  der 
Minute  lierabsetzt,  erhält  man  jedoch  eine 
Regulirung  mit  mindestens  sechsmal  grös¬ 
serer  Energie  (Regulirungskraft  und  Hub), 
als  die  des  Buss’schen  Apparates.  Dabei 
erhält  man  eine  vielmal  grössere  Empfind¬ 
lichkeit,  totale  Unabhängigkeit  vom  Be¬ 
harrungsvermögen  und  ganz  unveränderte 
Geschwindigkeit. 

Berechnet  man  die  Frictions  -  Arbeit, 
welche  irn  Regulator  vorkommt,  und  nimmt 
man  in  Betrachtung,  dass  dieser  im  Allge¬ 
meinen  zwischen  den  grösseren  und  klei¬ 
neren  Oscillationen  wechselt,  so  findet  man, 
dass  bei  dem  erwähnten  Regulator  etwas 
mehr  als  V20  Pferdekraft  in  Anspruch  ge¬ 
nommen  wird,  eine  gänzlich  verschwindend 
kleine  Quantität  für  Maschinen ,  so  gross 
wie  von  130 — 2000  Pferdekraft.  Für  klei¬ 
nere  Maschinen  wird  dieser  Kraftverlust  viel 
geringer.  Will  man  mit  einer  gegebenen 
Geschwindigkeit  der  Maschine  die  Reguli¬ 
rung  stärker  machen,  braucht  man  nur  die 
Geschwindigkeit  des  Regulators  zu  ver¬ 
mehren. 

Man  kann  mit  dem  Oscillations  -  Regu¬ 
lator  nach  Belieben  eine  geschwinde  oder 
langsame,  eine  starke  oder  schwache  Regu¬ 
lirung  erhalten,  ohne  dass  die  Normal-Ge¬ 
schwindigkeit  der  Maschine  verändert  wird, 
und  während  man  andererseits  bei  den  Cen- 
trifugal-Regulatoren  diese  Geschwindigkeit 
aufopfern  und  Cascaden,  welche  einen  Tlieil 
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der  Regulirungskraft  auf  nehmen,  oder  Zügler 
anwenden  muss,  die  einen  sowohl  als  die 
anderen  kostbar  und  für  den  Oscillations- 
Regulator  unnöthig,  wirkt  dieser  mit  einer 
Schnelligkeit',  welche  [sich  nach  jeder  ver¬ 
schiedenen  Variation  der  Maschine  so  zu 
sagen  schmiegt,  so  dass,  wenn  die  Ge¬ 
schwindigkeit  plötzlich  zunimmt,  die  Re¬ 
gulirung  schnell,  und  wenn  die  Zunahme 
der  Geschwindigkeit  langsam  ist,  die  Reguli¬ 
rung  im  selben  Maasse  behutsam  geschieht. 

Um  einen  Begriff  von  der  Geschwindig¬ 
keit,  womit  die  Regulirung  geschieht,  zu 
geben,  braucht  man  nicht  weitläuftige  Be¬ 
rechnungen  zu  machen,  im  Fall  man  sich 
begnügt  mit  dem,  was  mit  Sicherheit  be¬ 
rechnet  werden  kann,  nämlich  die  Zeit, 
welche  für  eine  gewisse  Acceleration  ver¬ 
braucht  würde,  um,  wenn  die  Acceleration 
fortführe,  mit  oben  angeführten  Dimensionen 
des  Regulators  das  Dampfventil  gänzlich  zu 
schliessen.  Dieses  ist  auch  für  den  Zweck 
vollkommen  hinreichend. 

Da  die  Riemenscheibe  U  212  Umdre¬ 
hungen,  während  die  Maschine  60  macht, 
der  Hub  des  Dampfzulaufs -Muffes  in  der 
Zeichnung  30mm  und  der  Durchmesser  des 
Kammrades  z  auch  30mm  ist,  so  braucht 
man  nur  ein  Drittel  einer  Umdrehung  dieses 
Rades,  um  dass  Ventil  zu  schliessen.  Mit 
anderen  Worten,  die  Riemenscheibe  u  braucht 
vor  w  1/3  Umdrehung,  oder  das  Schwungrad 
vor  einemRade,  welches  mit  Normalschnellig¬ 
keit  geht,  73  =  0.095  Umdrehungen  vor¬ 
zueilen,  damit  gedachte  Zuschliessung  statt¬ 
finden  könne. 

Aus  der  Analogie  t2  :  1  =  0.095  :  A 
wo  a  wie  viele  Umdrehungen  oder  Bruch- 
theile  von  einer  Umdrehung  das  Schwung¬ 
rad  sich  in  der  Secunde  accelerirt  ausdrückt, 

ergiebt  sich  die  Formel  t  =  j/^,  welche 

die  Zeit  in  Secunden  angiebt,  die  bei  der 
angenommenen  Geschwindigkeit  des  Regu¬ 
lators  und  unter  gleichen  Verhältnissen  im 
Uebrigen  nöthig  ist,  um  die  Drosselklappe 
ganz  und  gar  zuzuschliessen.  Es  ist  klar, 
dass,  wenn  man  die  Regulirung  doppelt 
langsamer  vorgehen  lässt,  als  folgende  Ta¬ 
belle,  die  nach  der  eben  erwähnten  Formel 
aufgestellt  ist,  angiebt,  was  zu  allen  prak¬ 
tischen  Zwecken  hinlänglich  ist,  man  eine 
viermal  grössere  Energie  als  bevor  erhält. 
So  erhält  man  ohne  grösseren  Kraftverbrauch 
für  einen  Regulator  von  erwähnten  Dimen¬ 
sionen  eine  Kraft  von  12  Kilos  mit  einem 
Hub  des  Muffes  von  60mm.  Stellt  man  nach 
genannter  Formel  eine  Tabelle  auf,  so 
findet  man: 


Acceleration  in 
Bru  chtheilen  einer 
Umdrehung  in  der 
Secunde. 

1 . 

7a . 

V2 . 

Va . 

*A . 

7e . 

Vs . 

7« . 


Dauer  der  total  en 
Zuschliessung  der 
Drosselklappe  in 
Secunden. 

. 0.1 

. 0.5 

. 0.6 

. : . 0.7 

. 0.8 

. 1.0 

. 1.2 

. 1.5 
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7 15 . 1.6 

7ao . 1.9 

7ao . 2.3 

7*o . 2.7 

7«o . 3.3 

7t2o . 4.6 

7  i8o . 5.7 

7  2io . 6.7 

7aoo . 7.5 

Es  ist  deutlich,  dass,  ausser  im  Fall, 
die  Geschwindigkeit  sich  mit  einer  oder 
vielleicht  auch  mit  x/2  und  2/3  oder  7a  Um¬ 
drehungen  in  der  Secunde  vermehren  würde 

welches  höchstens  nur  dann  eintreffen 
kann,  wenn  jede  Belastung  der  Maschine 
plötzlich  aufhört,  und  dabei  das  Schwung¬ 
rad  zu  klein  ist  — ,  es  niemals  vorkommt, 
dass  der  ganze  Dampfzulauf  geschlossen  zu 
werden  braucht. 

Die  Tabelle  zeigt  inzwischen  klar,  wie 
der  Regulator  sich  nach  der  Zunahme  der 
Acceleration  richtet,  was  mit  keinem  Regu¬ 
lator  früher  gelungen  ist. 

Man  kann  übrigens  sehr  leicht  die  Re¬ 
gulirung  derart  einrichten,  dass  die  Zu¬ 
schliessung  gegen  den  Schluss  des  Hubes 
langsamer  geschieht,  als  beim  Beginne  des¬ 
selben,  was  noch  eine  wichtigeTTeberlegen- 
heit  über  andere  Regulatoren  implicirt. 

Für  Seemaschinen,  für  Expansions-Re- 
gulirung  und  für  die  Regulirung  von  Wasser¬ 
rädern  bietet  der  Oscillations  -  Regulator 
auch  grosse  Vortheile  dar,  welche  kein  an¬ 
derer  Regulator  besitzt. 

Man  kann  schliesslich ,  welches  ein 
grosser  Vortheil  ist,  diesen  Regulator  mit 
Drechselmaschinen,  mit  Nähmaschinen  und 
Maschinen  gleicher  Art,  die  mit  Dampf 
getrieben  werden,  vereinigen,  um  nur  durch 
einen  Druck  auf  einen  Knopf  oder  auf  eine 
Feder  variirende  Oscillations -Bögen  zu  er¬ 
halten,  und  also  auf  das  Genaueste  die 
Geschwindigkeit  der  einzelnen  Maschinen 
zu  bestimmen. 

Auch  für  Telegraphen-Apparate,  beson¬ 
ders  Typendruck- Apparate  ist  dieser  Re¬ 
gulator  von  allergrösstem  Nutzen. 

Der  Preis  des  Oscillations -Regulators, 
es  sei  nun,  dass  er  für  grosse  oder  kleine 
Maschinen  bestimmt  ist,  stellt  sich  unge¬ 
fähr  gleich  billig  wie  der  der  gewöhnlichen 
einfachen  Regulatoren. 

Schliesslich  muss  bemerkt  werden,  dass 
dieser  Regulator  nicht  mit  einem  älteren, 
welcher  für  das  Auge  dieselbe  Bewegung 
wie  dieser  hat,  aber  auf  ein  ganz  anderes 
Princip  gegründet  ist,  verwechselt  werden 
darf.  Dieser  besteht  aus  einem  Ringe, 
welcher  an  die  Welle  befestigt  ist  und  mit 
dieser  rotirt,  ohne  zu  oscilliren.  Er  wirkt 
nur  vermittelst  Centrifugalkraft.  Da  man, 
um  hinreichende  Kraft  zu  erhalten,  den 
rotirenden  Ring  sehr  schwer  machen  muss 
und  ihm  dazu  eine  bedeutende  Geschwin¬ 
digkeit  zu  geben  genöthigt  ist,  so  ist  dieser 
Regulator  nicht  in  Gebrauch  gekommen. 
Er  giebt  auch  nicht  so  wie  der  Oscillations- 
Regulator  Gelegenheit  zur  Regulirung  ver¬ 
mittelst  der  Geschwindigkeits  -  Differenz, 
welches  einer  der  grössten  Vortheile  ist, 
welche  sich  bei  diesem  letzteren  darbieten. 
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Textilindustrie  auf  der 
Ausstellung 
Von  Dr.  H.  Grotäo. 

X.  Allgemeines. 

In  keiner  aller  bisherigen  Universal- 
Ausstellungen  ist  die  mächtige  Bedeutung 
der  Textilindustrieen  so  zu  Tage  getreten 
als  auf  der  jetzigen  Wiener  Exposition. 
Haben  die  früheren  Ausstellungen  auch 
manche  Novität  in  diesem  Gebiete  zur  allge¬ 
meinen  Kenntniss  gebracht,  die  später  von 
einschneidendem  Einfluss  gewesen  ist,  so  die 
Jacquardmaschine,  die  Flachsspinnerei,  die 
Heilmann'sche  Kämmmaschine  und  Stick¬ 
maschine,  die  electrische  und  pneumatische 
Weberei,  ferner  die  Jute,  das  Chinagras, 
das  Esparto  —  so  präsentirte  sich  doch 
keine  so  vollständige  Serie  von  Ausstellungs¬ 
objecten,  die  für  die  Fortschritte  aller  Theile 
der  Textilindustrie  so  bezeichnend  war,  als 
sie  uns  jetzt  vorliegt.  Neben  Kohle  und 
Eisen  finden  wir  vorherrschend  textile 
Industrie  vertreten,  ja  wir  können  sagen, 
sie  übertrifft  diese  ihre  industriellen  Bundes¬ 
genossen  an  Bedeutsamkeis,  weil  sie  in  un¬ 
mittelbarerer  Beziehung  steht  zur  Culturstufe 
und  der  werdenden  Entwicklung  der 
Völker.  Es  drückt  sich  die  Bedeutung  der 
Textilindustrie  für  die  Völker  und  deren 
Civilisationsgrade  in  der  Wiener  Ausstellung 
ungemein  scharf  ab.  Man  beobachtete  z.  B. 
die  sämmtlichen  Ausstellungen  orienta¬ 
lischer  Völkerschaften.  Persien,  ein  Staat 
ohne  allen  wirklich  sichtbaren  Fortschritt 
erscheint  ganz  in  Teppiche  und  Decken 
gehüllt,  —  kein  Product,  keine  Fabrikation, 
keine  Industrie  irgend  welcher  Art  tritt 
ebenbürtig  diesem  Zweige  der  Man ufactur 
dieses  Primitivstaates  zur  Seite.  So  erscheint 
auch  die  Türkei,  so  Tunis,  so  Egypten, 
so  erscheinen  die  Colonicn  Englands,  Hollands, 
Frankreichs,  —  so  Brasilien,  jene  wunderbare 
Fundgrube  für  textile  Rohstoffe  aus  dem 
Reiche  der  Vegetabilien.  Ein  anderes  Gesicht 
haben  bereits  China  und  Japan.  Diese 
Reiche  standen  lange  auf  einer  Entwicklungs¬ 
stufe  von  bereits  hoher  Ausbildung  und 
wenn  auch  in  ihrer  Industrie,  die  Textil¬ 
industrie  von  hervortretenden  Umfang  sich 
präsentirt,  so  bilden  doch  eine  Reihe  von 
anderen  Industrien  schätzbare  Concurrenz 
der  einen  ersten  Industrie  der  Völker.  In 
unseren  modernen  Industriestaaten  theilt 
sich  bereits  die  Industrie  nach  den  ange¬ 
deuteten  Rangklassen  Kohlen,  Eisen,  Textil¬ 
faser.  Auch  da  noch  ist  die  allgemeine 


Bedeutung  der  letzteren  hervorstechend,  als 
die  Textilindustrie  gleichsam  kämpft  um 
jeden  Fussbreit  von  Terrain,  den  ihr  andere 
Industrien  von  ihrer  Ausschliesslichkeit 
rauben  wollen!  — 

Mit  diesen  wenigen  Sätzen  glauben  wir 
nicht  allein  die  eigenthümliche,  stets  wieder¬ 
kehrende  Gruppirung  der  Haupt-Industrieen 
genau  gekennzeichnet  zu  haben,  wie  sie  der 
Fortschritt  der  Civilisation  schafft,  sondern 
auch  einen  Umriss  hingeworfen  zu  haben 
über  das  Gesicht  der  Ausstellung.  Um  dieses 
Bild  deutlicher  zu  machen  und  gleichsam 
zu  vollenden,  wollen  wir  weitergehen.  — 
Wie  schon  gesagt,  haben  uns  Persien,  Tunis, 
Turkestan,  Kaukasien,  Türkei,  Egypten  sein- 
reiche  Collectionen  von  Gespinnsten  und 
Geweben  gebracht,  Handarbeiten  nach  dem 
a  1 1  h  e  r  g  e  b  r  a  c  h  t  e  n  U sus  und  nach  ererbter 
Methode,  mit  eingeborenem  Geschmack 
und  angeborenem  Farbensinn.  Die  Co- 
lonien  Englands,  Frankreichs,  Hollands 
kämpfen  mit  reiner  Textilindustrie  in  eben- 
angedeuteter  Form  und  der  Cultur,  die  bei 
ihnen  durch  den  Verstand  der  Europäer 
weitere  Gesichtskreise  bildet  und  weitere 
Producte  nutzbar  zu  machen  sucht,  als 
gerade  ohne  besonderen  Fleiss  der  Züchtung 
Schaf  und  Raupe  ihnen  liefern.  Die  Baum¬ 
wolle,  die  Jute  sind  dort  eingetreten  und 
haben  Agrikol-Cultur  verlangt.  Viel  weniger 
textilisch  schauen  China  und  Japan  aus,  — 
noch  mehr  schwindet  der  Eindruck  des 
Vorherrschens  der  Gewebindustrie  bei  den 
Staaten  zweiten  Culturranges  —  Italien, 
Russland,  Portugal,  Holland,  Schweden, 
Dänemark.  Dort  tritt  bereits  Kunst  und 
Wissenschaft,  Metallarbeit  und  Luxus¬ 
industrie  kräftiger  in  die  Schranken.  Die 
ersten  Cultur  Staaten  wie  England,  Deutsch¬ 
land,  Belgien,  Frankreich  zeigen  uns  den 
Gleichklang  der  verschiedenen  lndustrieen 
deutlich  genug.  Sie  enthalten  in  ihren 
Abtheilungen  Textilindustrie,  —  aber  dies© 
tritt  nicht  dominirend  auf,  sondern  ordnet 
sich  den  andern  grossen  Industriegruppen 
ebenbürtig  neben. 

Nun  würde  es  ein  ganz  falscher  Schluss 
sein,  zu  behaupten,  dass  diejenigen  Staaten, 
die  gleichsam  als  Textilstaaten  erscheinen, 
für  dieses  Gebiet  entwickelter  daständen! 
Eine  solche  Täuschung  kann  leicht  sein, 
weil  den  wunderbaren  feinen  persischen 
Geweben  und  Dessins  gegenüber  von  den 
englischen  und  deutschen  Fabriken  kaum 
etwas  geboten  werden  kann,  was  an  Feinheit 


und  Reichthum  der  Gestaltung  des  Musters 
mit  jenen  verglichen  werden  kann,  —  allein 
die  Frage  liegt  heute  nicht  mehr  darin,  ob 
eine  Sache  schön  sei,  sondern  für  das 
Allgemeinwohl  fragt  man,  ob  eine  Sache 
einen  Gebrauchswerth  habe,  während  der 
Kunstwerth  erst  viel  später  in  Frage  kommt. 
Der  Gebrauchswerth  aber  enthält  Factoren, 
welche  sich  in  der  Arbeit  ausgedrückt 
finden  und  lauten:  Kürzeste  Herstellungszeit, 
kostenfreieste  Herstellungsart,  grösseste 
Haltbarkeit  und  Verwendbarkeit.  Und 
diese  Eigenschaften  will  man  doch  den 
persischen  Geweben  gegenüber  den  west¬ 
ländischen  nicht  zutheilen.  —  Es  ist  übrigens 
nicht  leicht,  auf  der  Wiener  Ausstellung 
sich  schnell  eine  Uebersicht  über  das  Gebiet 
der  Textilindustrie  zu  verschaffen,  da  das¬ 
selbe  ausserordentlich  verzettelt  hier  auftritt. 
Ueberall  finden  wir  etwas.  Die  landwirth- 
schaftlichen  Hallen  enthalten  Rohstoffe  und 
Maschinen  dafür,  der  grosse  Industriepallast 
hat  bunt  verwürfelt  Textilproducte  auf  ge¬ 
nommen  und  endlich  enthält  die  Maschinen¬ 
halle  bei  jeder  Abtheilung,  —  ausgenommen 
Russland  etwas  Textilindustrielles.  Das 
Verhältniss  für  diesen  Staat  ist  leicht  aus- 
drückbar.  Russland  besitzt  eine  grosse 
Textilindustrie,  die  mit  deutschen  und  eng¬ 
lischen  Maschinen  begründet  und  entwickelt 
worden  ist  und  einen  bereits  hohen  Stand¬ 
punkteinnimmt.  Der  aufkeimende  Maschinen¬ 
bau  Russlands  aber  war  bisher  nur  wenig 
fähig,  sich  dieses  textilen  Zweiges  des 
Maschinenbaues  zu  bemächtigen,  da  derselbe 
eine  höhere Entwickl ungsstufe  der  Maschinen- 
constr netto n  erfordert  als  sie  bisher  von 
den  Russen  erreicht  ist.  Nicht  lange  wird 
es  dauern,  so  wird  auch  diesen  Zweig  des 
Maschinenbaues  der  gewaltig  voranschrei¬ 
tende,  industrielle  Sinn  der  Russen  erfassen.  — 
Die  Rohstoffe  der  Textilindustrie 
müssen  wir  hier  beachten,  weil  sich  darin 
nicht  allein  manches  Neue  zeigt.,  welches 
Anregung  für  neue  Industriezweige  bildet, 
—  und  zum  Theil  die  Culturstufe  für  die 
Agrarverhältnisse  ausdrückt,  —  die  Ge¬ 
webe  und  Gcspinnste  müssen  wir  be¬ 
trachten,  weil  darin  eines  Theils  der  Beweis 
des  mechanischen  Fortschrittes  liegt,  anderen 
Theils  eine  Deseription  der  chemischen 
Textilindustrieen,  —  endlich  noch  ein  Prüf¬ 
stein  der  künstlerisch-gewerblichen  Stufe. 
Als  Annex  für  die  Gewebe  müssen  wir 
einmal  die  landwirthsch aftliche  Ab¬ 
theilung  betrachten,  um  dort  zu  lernen, 


was  und  wie  gezüchtet  ist,  —  zweitens 
die  Maschinenhalle,  um  zu  sehen,  wie 
und  womit  gearbeitet  worden  ist.  Der 
Schwerpunkt  für  die  Beurtheilung  der  Textil¬ 
industrie  wird  also  immer  in  der  Beur¬ 
theilung  des  fertigen  Productes  ruhen.  — 

Die  Textilindnstrie  spaltet  sich  fast  in 
unendlich  viele  Zweige.  Das  tritt  auch  hier 
deutlich  genug  hervor.  Wir  haben  daher 
eine  ziemlich  ^grosse  Arbeit  vor  uns,  wenn 
wir  über  das  Gesicht  der  Textilindustrie 
auf  der  Ausstellung  Rechenschaft  geben 
wollen.  Da  haben  wir  die  Bearbeitung  des 
Rohstoffes,  die  Verspinnung  und  Verwebung 
zu  beachten.  Dahinzu  tritt  eng  anschliessend 
die  Färberei,  Zeugdruckerei  und  Appretur. 
Das  Gebiet  der  Spinnerei  zertheilt  sich  nach 
den  Rohfasern  in  eine  Reihe  von  Special¬ 
gebieten  und  wdr  unterscheiden  Flachs¬ 
spinnerei  ,  Streichwollspinnerei  (carded), 
Kammwollspinnerei,  Baumwollspinnerei,  Sei¬ 
denspinnerei.  Dies  letzte  Glied  zertheilt 
sich  in  Haspelei  und  Spulerei  und  in  Spinnerei 
der  Seidenabfälle  (Florettspinnerei).  Das 
Gebiet  der  Weberei  ist  verhältnissmässig 
uniformer;  ihm  gehören  die  Handstühle,  die 
Musterstühle,  die  Bandstühle,  die  mechani¬ 
schen  Stühle  und  nun  allerdings  die  Strick¬ 
maschinen  und  Kulierstühle  und  die  Spitzen- 
und  Tüllmaschinen  an.  Als  ein  besonderes 
Feld  der  Weberei  ist  die  Herstellung  von 
Tauen,  Schnüren  und  Posamente- 
rieen  zu  betrachten,  oder  besser  als  ein 
zwischen  Weberei  und  Spinnerei  eingescho¬ 
benes  Gebiet,  insofern  die  betreffenden 
Maschinen  zum  Theil  Producte  liefern,  die 
absolut  Gewebe  sind,  zum  Theil  Producte, 
die  kaum  anders  als  complicirtere  Gespinnste 
zu  betrachten  sind,  endlich  solche  Producte 
die  beides  sind.  Vom  Standpunkt  der 
Anfertigung  stehen  diese  Producte  zum 
Theil  auf  der  Seite  der  Spinnerei,  theils  auf 
dem  der  Weberei.  Als  ein  wichtiger  Neben- 
theil  der  Weberei  muss  die  Herstellung 
der  Webereigeräthschaften  erachtet 
werden.  —  Das  Gebiet  der  Färberei  ist 
ziemlich  einfach.  Mehr  zergliedert  erscheint 
das  Gebiet  der  Appretur  insofern  es  zu¬ 
nächst  nach  den  zum  Gewebe  benutzten 
Fasern  in  5  Abtheilungen  zerfällt,  sodann 
nach  den  Operationen  des  Scheerens, 
Waschens,  Trocknens,  Walkens,  Sengens 
u.  s.  w.  Der  Appretur  und  Färberei  ver¬ 
wandt  erscheint  der  Zeugdruck  und 
Garndruck.  Die  Zeit  hat  zur  Appretur 
und  Färberei  und  zur  Verzierung  der  Ge¬ 
webe  durch  Brochiren  und  Lanciren  noch 
das  Sticken  hinzugefügt  und  in  der  Näh¬ 
maschine  ist  endlich  eine  Maschine  erstanden, 
welche  für  die  Anwendung  der  fertigen 
Stoffe  direct  zu  Kleidern  einen  gewaltigen 
Gebrauchskreis  gefunden  hat. 

Damit  wäre  der  Kreis  etwa  geschlagen, 
der  den  Umfang  unserer  Betrachtungen  über 
die  Ausstellung  in  diesem  Gebiete  begrenzt, 
wenn  wir  nicht  noch  die  kunstgewerb¬ 
liche  Seite  hineinziehen  wollen. 

Die  Zahl  der  zur  Textilabtheilung  ge¬ 
hörigen  Aussteller  beziffert  sich  für 
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Deutschland 

auf 

ca. 

1100 

Ungarn  und  Oesterreich 

55 

55 

2500 

Frankreich 

55 

55 

750 

England 

55 

55 

300 

Schweiz 

95 

55 

400 

Italien 

55 

55 

300 

Schweden 

55 

59 

50 

Dänemark 

55 

55 

75 

Niederlande 

55 

55 

60 

Russland 

95 

55 

220 

Griechenland 

95 

55 

223 

Türkei 

55 

55 

300 

Tunis 

*  „  200 

Summa  6478 

Der  wunderbare  Catalo 

g  der 

General- 

direction  giebt  für  alle  übrigen  Staaten  keine 
Nummerverzeichnisse  an.  Wir  können  aber 
wohl  annehmen,  dass  die  gesammte 
Textilindustrie  10000  Aussteller 
umfasst,  zumal  in  Anbetracht  dessen, 
dass  in  obige  Zahlen  die  Textilfasern  und 
Apparate  der  landwirtschaftlichen  Abthei¬ 
lung  nicht  einbegriffen  sind.  — 

XI.  Rohmaterien. 

Es  kann  unsere  Absicht  nicht  sein,  mit 
vollster  Gewissenhaftigkeit  hier  einen  de- 
taillirten  Bericht  über  alle  ausgestellten 
Rohstoffe  für  Textilindustrie  zu  geben, 
sondern  unsere  Absicht  ist  nur,  diejenigen 
Fasern  zu  betrachteu,  an  die  sich  ein 
grösseres  Interesse  bereits  knüpft  oder  wrelche 
von  besonderem  Werthe  sind  und  daher 
für  die  Zukunft  eine  Bedeutung  erringen 
können.  Die  Thatsache  haben  uns  die 
Ausstellungen  bereits  gelehrt,  dass  wir  in 
Europa  nur  einen  sehr  beschränkten  Ge¬ 
brauch  machen  von  dem  Reichthum  an 
Faserstoff,  den  die  Natur  in  den  Pflanzen 
aufgespeichert  hat.  Indien  und  die  eng¬ 
lischen  Colonien  sind  jedesmal  mit  grossen 
Collectionen  verwendbarer  und  verwendeter 
Faser  erschienen,  —  Brasilien  hat  uns 
jedes  Mal  in  Erstaunen  gesetzt  durch  den 
gewaltigen  Ueberfluss  an  spinnbarer  Faser, 
—  Amerika  und  seine  vielen,  übrigen  Staaten 
zeigten  das  nicht  minder,  sowie  Asien  und 
Afrika.  Daher  kennen  wir  und  finden  wir 
auch  hier  wieder  alle  die  Liliaceae, 
Vpocyneae,  Urticeae,  die  Palmen,  Aga¬ 
ven,  Aloefasern,  welche  von  den  Einge¬ 
borenen  seit  Jahrhunderten  benutzt  werden. 

In  den  letzten  Jahrzehnten  und  eigent¬ 
lich  erst  seit  1867  hat  sich  die  Aufmerk¬ 
samkeit  sehr  rege  auf  die  Fasern  der 
Nesselarten  geworfen.  Die  Nesseln  waren 
im  Mittelalter  in  ganz  Europa  in  ihren 
Fasern  benutzt  worden,  auf  der  Wolga  fuhr 
kein  Boot  ohne  Nesselfasersegel  und  in  der 
Schweiz,  in  Schlesien,  in  Schweden  culti- 
virte  man  Nesseln.  Von  der  Baumwolle 
verdrängt ,  zog  sich  der  Gebrauch  der 
Nesselfaser  zum  Himalaya  und  nach  China 
zurück  und  blieb  in  vielen  andern  Theilen 
Asiens  und  der  asiatischen  Inseln  am  Le¬ 
ben.  Die  Ausstellungen  in  Paris  und 
London  hatten  die  Fasern  bereits  gezeigt 
aber  erst  1867  lenkten  die  schönen  auf¬ 
gestellten  Nesselproducte  auf  diese  Faser 


die  grössere  Aufmerksamkeit.  Seitdem  ist 
das  allgemeine  Interesse  wach  gerufen,  in 
Deutschland,  Belgien,  Frankreich  und  Algier, 
in  Tunis,  Portugal  und  besonders  in  Nord¬ 
amerika,  Mexico,  Havanna,  Brasilien,  Mittel¬ 
amerika  hat  man  Anbauversuche  mit  grossem 
Erfolg  gemacht  und  die  englische  Regierung 
hat  in  Indien  den  Nesselbau  nach  chine- 
nischem  Muster  eingeführt  und  fort  und  fort 
unterstützt.  Das  ostindische  Gouvernement 
hatte  sogar  einen  Preis  von  5000  £  auf 
die  Construction  einer  Reinigungs¬ 
maschine  angemeldet,  welche dieschönen 
Fasern  vom  Baste  etc.  reinigte.  In  der 
Ausstellung  finden  wir  daher  auch  die 
Nesselfaser  zumal  von  Urtica  nivea  viel¬ 
seitig  ausgestellt,  am  schönsten  von  Dr.  Col- 
lyer  in  der  amerikanischen  Abtheilung. 
Collyer  zeigt  uns  die  Pflanzenstengel,  die 
daraus  gelöste  Faser  und  die  gebleichte 
Faser.  Collyer  benutzte  reife  Stengel, 
während  die  Indianer  und  Chinesen  die 
Stengel  grün  abschneiden  und  die  Faser 
aus  der  grünen  Umhüllung  zu  isoliren 
streben.  Die  Nachrichten  über  den  Stand 
der  Nesseleultur  sind  ausserordentlich  gün¬ 
stig.  Hoffen  wir  diese  neue  Faser  bald  in 
solchen  Quantitäten  zu  erhalten,  als  notlnven- 
dig  ist,  um  die  verhältnissmäsig  werthlosern 
Baumw'ollfasern  mehr  zurückzudrängen. 
Die  brasilianische  Abtheilung  enthält  sehr 
wrerthvolle  Producte.  Severino  LourenQo 
da  Costa  Leite  in  St.  Barbara,  Prov.  Minas- 
Geraes  stellt  ein  langfaseriges  Textilproduct 
aus,  von  dem  sich  viel  erwarten  lässt.  Es 
ähnelt  dem  Mohairhaar.  Leider  giebt  der 
Aussteller  keinen  botanischen  Namen  und 
im  Catalog  steht  nur  Fibras  vegetaes  extra- 
hidas  de  um  cipö,  was  so  viel  heisst  als 
extrahirt  aus  den  Stengeln  einer  Zwiebelart. 
Der  Aussteller  führt  dieses  neue  Product 
vor  in  den  Stengeln  des  Rohstoffes  und  in 
den  verschiedenen  Stadien  der  Bearbeitung 
(cardadas,  ponteadas).  Daneben  finden  wir 
die  Fasern  aus  Tueum  (Astrocarpus  vul¬ 
garis).  Diese  Palmenart  liefert  eine  Fasern¬ 
masse,  die  im  roh  bearbeiteten  Zustande 
der  Schafwolle  nicht  unähnlich  sieht.  Braune, 
gelbe  und  weisse  Fasern  enthält  sie  ge¬ 
mischt.  Diese  Faser  lässt  sich  vorzüglich 
bearbeiten  und  ist  ein  brauchbares  Material 
für  Seilerarbeiten  sowohl  als  für  grobe  und 
feine  Gewebe.  In  den  Provinzen  Bahia  und 
Parana  wird  dieser  Stoff  vorzugsweise  be¬ 
nutzt  und  es  spricht  für  seine  Wichtigkeit 
und  Verwendbarkeit,  dass  5  Aussteller 
dieses  Material  vorführen,  besonders  gut 
Antonio  de  Freitas  Paranhos  aus  Bahia  und 
Jose  de  Souza  Dias  Negro  aus  Parana.  — 
Ferner  führt  uns  Brasilien  vor :  die  Samen¬ 
wolle  des  Zuckerrohrs  als  Gespinnststoff  für 
Hutfilz  und  dergl.,  in  Pernambuco  so  ver¬ 
wendet,  die  Samenwellen  Corvata,  tybe- 
rina,  sumauma  u.  s.  w.  In  den  ame¬ 
rikanischen  Abtheilungen  fallen  uns  die 
Collectionen  von  Samenwollen  auf,  die  als 
Ersatz  für  Baumwelle  Benutzung  finden, 
von  Calotropis,  Bombax,  Marsdenia  u.  a.  — 
Was  die  Baum  welle  selbst  anlangt,  so 


eignet  sich  die  Ausstellung  nicht  zu  einer 
vergleichenden  Kritik  der  verschiedenen 
Sorten.  Amerika  hat  eine  grosse  Collection 
und  mächtige  Ballen  vorgeführt  und  es 
gipfelt  seine  Ausstellung  in  der  Vorführung 
von  aussergewölinlich  schön  entwickelter 
Baumwolle  der  Sea-Island  Species.  Brasi¬ 
lien  führt  ebenfalls  eine  reiche  Baumwollen¬ 
sammlung  vor.  Wir  bemerken  darunter 
Baumwolle  von  trefflicher  Qualität  aus  nord- 
amerikanischen  Samen.  Mittel  am  erika 
stellt  Baumwolle  von  Ochroma  lagopus  aus 
und  wunderschöne  Sea-Islandwolle  von  den 
Gestaden  Guyanas.  Die  übrige  Baumwolle 
von  Venezuela,  Aragua,  Tocoron,  Barcelona, 
Paraguay  u.  s.  w.  sind  interessant  zur 
Kenntnissnahme  der  dortigen  Production. 
Die  Faser  von  Bombax  cumanensis  ist  inter¬ 
essant.  Englands  Besitzungen,  sodann 
Egypten,  China,  Syrien,  Algier  und  Russ¬ 
land  nehmen  ebenfalls  Theil  an  der  Con- 
eurrenz  der  Baumwolle.  Interessant  ist  es 
zu  sehen,  dass  Russland  emsig  sucht,  die 
Production  aller  Gespinnststoffe  selbst  in 
die  Hand  zu  bekommen.  Die  Culturen  der 
Baumwolle  in  Südrussland,  im  Kaukasus,  in 
Taschkend  und  Turkestan  repräsentiren  sich 
hier  und  zwar  nicht  ungünstig.  Bei  der 
Zähigkeit  und  Ausdauer  der  russischen  Re¬ 
gierung  in  allen  Cultursachen  lässt  sich 
mit  Gewissheit  erwarten,  dass  bald  auch 
der  Baumwollenanbau  solchen  Umfang  er¬ 
reicht  hat  im  Lande,  dass  Russland  des 
Importes  entbehren  kann.  Die  syrische 
Baumwolle  entspricht  viel  weniger  den  An¬ 
sprüchen  an  ein  gutes  Product  und  dies 
kann  um  so  weniger  befriedigen  als  die 
Länder  der  asiatischen  Türkei  sehr  geeignet 
sind  für  den  Baumwollenbau.  Es  scheint 
eben  in  diesem  Reiche  der  industrielle  Sinn 
gänzlich  erloschen  zu  sein.  In  Egypten 
macht  dagegen  der  Anban  der  Baumwolle 
Fortschritte.  Dort  wird  derselbe  mit  ge¬ 
wisser  Intelligenz  durchgeführt  und  liefert 
treffliche  Producte,  die  nach  dem  Urtheil 
vieler  Sachverständigen  den  überseeischen 
nicht  nachstehen.  Ebenso  werthvoll  sind 
die  algerischen  Versuchsculturen.  Merk¬ 
würdig  ist,  dass  diese  nordafrikanischen 
Küstenländer  für  den  Anbau  der  Faser¬ 
stoffe  vortrefflich  ergiebig  sind.  In  Algier 
wird  auch  jüngst  Urtica  nivea  in  grossen 
Quanten  und  mit  ausgezeichnetem  Erfolg 
gebaut.  Die  Gläser  der  französischen  Co¬ 
lonialausstellung  zeigen  ferner  noch  eine 
Reihe  algerischer  und  andersortiger  Faser¬ 
stoffe.  —  Die  tunesische  Ausstellung  ent¬ 
hält  ein  sehr  schönes  Assortiment  Faser¬ 
stoffe,  unter  denen  wir  die  von  Mr.  Dauphin 
ausgestellten  hervorheben.  Sehr  interessant 
sind  seine  Proben  roher  und  bearbeiteter 
Präparate  und  Producte  von  Typha  latifolia. 
—  In  der  Ausstellung  javanischer  Producte 
fällt  uns  die  Vorführung  der  Bombax  Ceiba 
auf,  welches  in  langen  Kapseln  auf  öfäch- 
rigem  Fruchtboden  kurze,  weiche  -Samen¬ 
wolle  trägt,  die  als  Material  für  Polster 
und  Kissen  unter  dem  Namen  Kapok  einen 
weiten  Verbrauchskreis  auch  in  Holland  und 
im  übrigen  Deutschland  gefunden  hat.  — 
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In  der  russischen  Abtheilung  treffen  wir 
die  Fasern  von  Apocynum.  Auch  das 
Apocynum  ist,  wie  die  Nessel,  eine  Textil¬ 
pflanze,  die  auch  in  Deutschland  Cultur- 
gegenstand  geworden  war  bis  Ende  des 
vorigen  Jahrhunderts.  Seitdem  schien  die 
Pflanze  vergessen  oder  doch  nur  wegen 
ihrer  Samenwolle  bekannt  und  werther  ge¬ 
halten,  als  1870  zuerst  aus  dem  südlichen 
Sibirien  und  Turan,  sowie  von  allen  Ufern 
des  Kaspisees  die  Apocynumfaser  auf  der 
Ausstellung  in  Petersburg  erschien.  Auf 
der  Moskauer  Ausstellung  1872  zeigte  sich 
diese  Faser  in  ihrem  ganzen  Verbrauchs¬ 
kreise  und  Verbrauchswerthe,  von  welcher 
Vorführung  die  hiesige  Collection  allerdings 
nur  ein  schwaches  Abbild  ist.  Der  Zettel 
an  dem  Ausstellungsobject  nennt  besonders 
die  Provinz  Semiredje  als  die  Hauptpflanz¬ 
stätte  der  Faser,  allein  deren  Anbau  und 
Benutzungskreis  erstreckt  sich  über  oben¬ 
genanntes  weites  Terrain.  Die  Species  von 
Apocynum  welche  in  Turkestan  besonders 
vorkommt  ist  A.  syriacum;  an  andern  Orten 
wird  A.  venetum  benutzt  und  in  Indien 
tragen  die  Fasern  von  Apocynum  cannabi- 
num  den  Namen  indischer  Hanf  und 
auf  Ceylon  ist  die  Faser  von  Apocynum 
Divi  Lardner  ein  gesuchtes,  feines  Material. 
Dem  grösseren  Publikum  wird  in  der 
That  hier  zuerst  diese  Faser  vorgeführt. 

Vom  bedeutenderem  Werthe  und  bereits 
Handelsartikel  ist  die  Pitafaser  von  Four- 
croya  gigantea  (Mauritius)  und  anderen 
Aloevarietäten  geworden,  welchen  Namen 
wir  oben  schon  bei  den  Agavefasern 
nannten.  Der  Ausdruck  Pitafaser n  um¬ 
fasst  eigentlich  alle  spinnbaren  Fasern  der 
Amaryllideae  und  vieler  Liliaceae. 

(Fortsetzung  folgt.) 


Beschreibung  eines  neuen  Maschinen¬ 
systems  für  Korkschneidung 

von  E.  Boethius. 

Unter  den  vielen  Bereichen  innerhalb 
der  Industrie,  auf  welchen  die  mechanische 
Erfindung  sich  geltend  zu  machen  gesucht, 
giebt  es  wohl  nur  wenige,  wo  diese  Versuche 
so  zahlreich  und,  man  kann  hinzufügen,  so 
fruchtlos  gewesen  sind,  als  bei  der  Kork- 
Fabrikation.  Die  grosse  Uebung,  welche 
für  einen  mit  der  Hand  arbeitenden  Kork- 
schneider  erforderlich  ist,  und  der  demzu¬ 
folge  hohe  Preis  der  Handarbeit,  haben  es 
höchst  wünschenswerth  gemacht,  sich  der 
Maschinenarbeit  bedienen  zu  können,  und 
dies  ist  die  Ursache  der  vielen  Versuche, 
eine  Korkschneide  -  Maschine  zu  Wege  zu 
bringen.  Vielleicht  hat  doch  die  scheinbare 
Leichtigkeit  dieser  Aufgabe  die  Erfinder 
dazu  gelockt,  denn  es  kann  nur  als  eine  ge¬ 
ringfügige  Sache  angesehen  werden,  einen 
Kork  auf  der  Maschine  zu  schneiden.  Dies 
hat  indessen  zur  Folge  gehabt,  dass  die 
Meisten  an’s  Werk  gegangen  sind,  ohne  im 
Geringsten  die  Bedingungen,  welche  bei 
einer  solchen  Fabrikation  erforderlich  sind, 
damit  dieselbe  eine  gute  Waare  und  ökono¬ 


misch  befriedigende  Resultate  liefern  könne, 
zu  kennen.  Man  findet  Beweise,  sowohl 
vom  Bedürfniss  einer  Korkschneide  -  Ma¬ 
schine,  als  von  der  Incompetenz  der  Er¬ 
finder,  wenn  man  die  englischen  Patent¬ 
listen  der  letzten  zehn  Jahre  durchsieht. 

Eine  Anzahl  von  26  Erfindern  zeigt  zur 
Genüge,  dass  die  Aufgabe  als  wichtig  an¬ 
gesehen  worden  und  dies  auch  ist,  und  den¬ 
noch  gibt  es  unter  diesen  26  nur  einen  Ein¬ 
zigen,  dessen  Versuche  andeuten,  dass  er 
eine  gewisse  Einsicht  in  die  Beschaffenheit 
des  Problems  gehabt,  welches  er  lösen 
wollte.  Aber  auch  diese  Lösung  ist  in  ge¬ 
wissen  Theilen  unvollständig  und  enthält 
mehr  eine  Andeutung,  wie  eine  solche  Ma¬ 
schine  beschaffen  sein  soll,  als  einen  in 
allen  Details  praktisch  vollendeten  Apparat. 
Obgleich  die  Beschreibung  über  die  Eigen¬ 
schaften  der  Maschine  darlegt,  dass  die¬ 
selbe  den  Kork  in  verschiedener  Grösse,  die 
Späne  an  jeder  beliebigen  Seite  des  Korkes 
von  verschiedener  Dicke  zu  schneiden,  dem 
Kork  eine  runde,  ovale  oder  konische  Form 
zu  geben  und  die  Messer  in  ununterbro¬ 
chener  Schärfe  zu  erhalten  vermag ,  so 
mangelt  derselben  alle  Möglichkeit,  diesen 
ersten  Forderungen  gemäss,  während  der 
Arbeit  umgestellt  zu  werden,  und  was  die 
letztgenannte  Eigenschaft  betrifft,  so  beweist 
der  Schleifapparat  ,  der  gleichzeitig  mit  der 
Maschine  arbeitet ,  dass  dem  Erfinder  eine 
völlige  Kenntniss  der  Forderungen,  welche 
man  an  ein  Korkschneide-Messer  stellt,  und 
der  Behandlung  desselben  fehlt. 

Bei  Construction  der  Korkschneide -Ma¬ 
schinen  hat  man  hauptsächlich  drei  Me¬ 
thoden  zum  Formen  des  Materials  gewählt, 
nämlich :  Arbeit  mit  Tubusmessern  oder  Tu¬ 
bussägen  (Rohrmaschinen),  mit  Cirkelmessern 
oder  Cirkelsägen  und  mit  geraden  Messern. 

Den  Hauptbestandtheil  der  Tubus-  oder 
Rohrschneide -Apparate  macht  ein  dünnes 
Stahlrohr  aus,  dessen  eines  Ende,  welches 
scharf  geschliffen  oder  mit  Sägezähnen  ver¬ 
sehen  ist,  gegen  den  Rindenstreifen  gedrückt 
wird,  während  das  Rohr  in  hastiger  Rota¬ 
tion  um  seine  Achse  gedreht  wird,  wobei 
es  den  Streifen  durchschneidet  oder  den 
Korkstoff  abdrechselt,  so  dass  unmittelbar 
ein  cylindrischer  Kork  gebildet  wird.  Der 
Vortheil  bei  diesen  Maschinen  besteht  darin, 
dass  sie  sehr  schnell  arbeiten,  aber  der  Un¬ 
annehmlichkeiten  dabei  sind  viele  gewesen. 
Erstens  kann  man  merken,  dass  die  Arbeits¬ 
weise  der  Maschine  nicht  ganz  principrichtig 
ist,  da  der  Schnitt  spiralförmig  um  die 
Rinde  geht  und  die  äussere  Fläche  in  der 
Längenrichtung  des  Korkes  rauh  macht,  und 
also  eine  gesteigerte  Friction  bei  Einschla- 
gung  oder  Ausziehung  des  Korks  bewirkt. 
Der  röhrengeschnittene  Kork  wird  in  Folge 
dessen  spröder  als  der  mit  der  Hand  ge¬ 
schnittene,  dessen  Fläche  die  geringste 
Friction  in  seiner  Längenrichtung  darbietet. 
Weiter  ist  es  bis  zur  allerletzten  Zeit  miss¬ 
glückt,  einen  Schleifapparat  an  diesen  Ma¬ 
schinen  anzubringen,  welcher  Mangel  das 
Fabrikat  im  Allgemeinen  sehr  uneben  ge¬ 
macht  und,  den  Umschleifungen  für  Hand 


zufolge,  zum  grossen  Tlieil  das  bedeutende 
Productions vermögen  der  Maschine  herab¬ 
gesetzt  hat.  Die  Unfähigkeit  der  Maschine, 
den  Kork  oval  zu  schleifen,  hat  deren  An¬ 
wendung  ausserdem  auf  hauptsächlichst 
dicke  Rindensorten  beschränkt.  Da  solcher 
Kork  höchstens  50%  des  im  En-gros-Handel 
vorkommenden  Rohstoffes  ausmacht  und 
man  hiervon  Alles,  was  wegen  Ritzen,  un¬ 
ebener  Dicke  und  anderer  Ursachen  nicht 
auf  der  Maschine  geschnitten  werden  kann, 
abziehen  muss,  so  findet  man,  dass  diese 
Rohrsclmeide-Maschinen  nicht  mehr  als  30, 
höchstens  40%  des  Rohmaterials,  wie  man 
es  bei  directer  Verschreibung  erhalten  kann, 
bearbeiten  können.  Die  Fabrikanten  sind 
also  auf  die  Detailhändler  aus  zweiter  oder 
dritter  Hand  angewiesen,  um  die  Rohwaare 
zu  erhalten,  welche  auf  ihren  Maschinen 
bearbeitet  werden  kann,  wodurch  der  Ge¬ 
winn  der  Producirung  verringert  wird. 
Schliesslich  erhält  ein  ungebührlich  grosser 
Tlieil  des  Fabrikates  bei  Benützung  dieser 
Maschinen,  zufolge  der  Ritzen,  welche,  da 
der  Kork  direct  aus  dem  Streifen  geschnitten 
wird,  bisher  nicht  so  leicht  im  Voraus  haben 
entdeckt  oder  vermieden  werden  können, 
im  Handel  einen  geringeren  Werth .  Bei 
Verarbeitung  von  grober  Korkrinde  und  für 
gröbere  Zwecke,  z.  B.  Bierkorke,  können 
sie  jedoch  mit  Vortheil  angewendet  werden 
und  haben  für  diesen  Zweck  eine  noch 
grössere  Zukunft,  falls  es,  was  wahrschein¬ 
lich  ist,  gelingen  wird,  einen  Schleifapparat, 
welcher  während  der  Findigkeit  der  Maschine 
wirkt,  zu  verfertigen.  Das  Fabrikat  wird 
ebener  sein  und  die  Maschine  dadurch  einen 
ununterbrochenen  Gang  erhalten,  wobei  mit 
sehr  grossem  Vortheil  die  Maschinenkraft 
zu  dessen  Betrieb  augewendet  werden  kann. 
Die  Maschine  würde  dann  mehr  effectiv  sein 
und  zu  gleicher  Zeit  ihre  für  die  Gesund¬ 
heit  der  Arbeiter  gefährlichen  Eigenschaften 
verlieren.  Dagegen  werden  die  anderen 
Rohrmaschinen,  welche  mit  Sägezähnen  ver¬ 
sehen  sind,  immer  unanwendbar  sein,  da 
der  Streifen  mit  diesen  gewöhnlich  in  ver¬ 
kehrter  Richtung  geschnitten  worden,  wo¬ 
durch  die  Unannehmlichkeiten,  welche  aus 
der  wechselnden  Dicke  der  Rinde  und  den 
darin  verkommenden  Ritzen  entstehen,  noch 
mehr  hervortreten. 

Die  andere  Art  von  Korkschneide-Ma- 
schinen  ist  mit  Circularmessern  versehen. 
Diese  können  mit  Leichtigkeit  während  der 
Arbeit  geschliffen  werden;  aber  die  Erfinder 
haben  jedoch  nur  an  wenigen  solcher  Ma¬ 
schinen  Schleif  -  Apparate  angebracht, 
und  dann  immer  auf  eine  unbefriedigende 
Weise.  Richtig  angewendet,  können  sie  zu 
einem  Theil  der  Aufgaben  der  Fabrikation 
mit  grossem  Vortheil  gebraucht  werden. 

Es  bleiben  also  noch  die  Maschinen,  bei 
welchen  gerade  Messer  angewendet  werden. 
Es  sind  dies  Messer,  welche  zur  Handarbeit 
angewendet  werden,  und  man  sollte  als 
Regel  aufstellen  können,  dass  man,  um  ein 
Fabrikat  von  derselben  Beschaffenheit  als 
dieses  zu  erhalten,  dasselbe  Werkzeug  an¬ 
wenden  muss.  Diese  Messer,  ebenso  wie 


in  ebener  Fläche  liegende  Cirkelmesser  sind 
also  die  einzigen,  welche  hierbei  in  Frage 
kommen  können,  wenn  man  den  fraglichen 
Zweck  erreichen  will.  Indessen  ist  es  ge¬ 
rade  bei  Anwendung  solcher  Messer,  wo 
die  Forderungen  an  die  Kenntnisse  der 
Erfinder  in  der  Korkindustrie  am  grössten 
sind  und  wobei  diese  Kenntnisse,  nach  den 
vielen  verschiedenen  Versuchen,  von  denen 
wir  Keuntniss  zu  nehmen  Gelegenheit  ge¬ 
habt,  zu  urtheilen,  am  meisten  beschränkt 
gewesen  zu  sein  scheinen. 

Wie  wünsehenswerth  es  sei,  mittelst  einer 
Maschine  ein  ebenso  gutes  und  mannig¬ 
faltiges  Fabricat  zu  erzielen,  als  die  Hand 
es  thut,  wurde  oben  angedeutet.  Die  Vor¬ 
theile  dieser  letzten  können,  wie  gross  sie 
auch  sind,  in  wenigen  Worten  dargestellt 
werden.  Rohmaterialien  von  jeder  beliebigen 
Beschaffenheit  können  vom  Korkschneider 
angewendet  werden,  und  alle  Consumtions- 
Bediirfuisse  werden  von  ihm  befriedigt. 
Aber  auf  der  andern  Seite  wird  die  im 
Allgemeinen  theure  Handarbeit  dadurch 
noch  th eurer,  dass  der  Arbeiter  einen  Hand¬ 
griff  und  eine  Gewandtheit  besitzen  muss, 
welche  er  erst  nach  jahrelanger  Uebung 
erwerben  kann.  Aber  nicht  genug  hiemit: 
die  Seltenheit  geschickter  Arbeiter  machen 
ihn  für  den  Fabrikanten  nahezu  unentbehr¬ 
lich.  Dies  bewirkt  hier,  wie  bei  Hand¬ 
werkern  im  Allgemeinen,  ein  Gefühl  von 
Unentbehrlichkeit  bei  dem  Arbeiter,  welches 
bei  ihm  häufig  eine  Regellosigkeit  in  Lebens¬ 
und  Arbeits-Gewohnheiten  hervorruft,  welche 
für  die  Ordnung  der  Arbeit  und  die  In¬ 
teressen  des  Arbeitsgebers  ebenso  schädlich 
sind,  als  für  das  moralische  und  ökonomische 
Wohlsein  des  Arbeiters  selbst.  Schliesslich 
ist  eine  andere  Unannehmlichkeit  mit  dem 
Korkschneiden  mit  der  Hand  verknüpft, 
welche  die  allerbedenklichste  ist.  Der 
Staub,  welcher  dabei  entsteht,  greift  die 
Lungen  des  Arbeiters  in  einem  gefährlichen 
Grade  an,  meistens  zufolge  der  Keiselpar- 
tikel,  von  welchen  die  Korkrinde  erfüllt  ist 
und  welche  ausserdem  bewirken,  dass  das 
Messer,  welches  beim  Schneiden  angewendet 
wird,  nach  jedem  geschnittenen  Kork  von 
Neuem  geschmirgelt  werden  muss.  Was 
die  Gesundheit  des  Arbeiters  betrifft,  leidet 
diese  so  bedeutend,  dass  ein  Korkschneider 
gewöhnlich  im  Alter  von  40  bis  45  Jahren 
an  der  Schwindsucht  stirbt.  Betreiben  die 
Abkömmlinge  eines  solchen  Arbeiters  das¬ 
selbe  Gewerbe,  so  sind  sie  gewöhnlich  noch 
empfindlicher  für  Krankheiten  und  vor- 
ziiglichst  die  Schwindsucht.  Die  Rohr¬ 
maschinen  haben,  in  Folge  der  gewöhnlich 
äusserst  anstrengenden  körperlichen  Arbeit, 
einen  noch  schädlicheren  Einfluss  auf  die 
Gesundheit  des  Arbeiters  gehabt. 

Man  kann  also  aus  vielen  Gründen 
sagen,  dass  eine  Maschine,  welche  dieselben 
Forderungen  als  die  Handarbeit  erfüllt,  das 
Bediirfniss  derselben  wenigstens  einschränkt, 
höchst  wünsehenswerth  sein  muss. 

Die  Vortheile  der  Handarbeit,  ausser 
deren  Unannehmlichkeiten,  scheinen  in  hohem 
Grade  von  dem  Maschinen-System  erreicht 


worden  zu  sein,  welches  diesen  Artikel  ver¬ 
anlasst  hat  und  welches  von  Herrn  E.  Boe- 
thius  in  Stockholm  erfunden  ist.  Man  kann 
mittelst  desselben  fast  jede  im  Haudel  vor¬ 
kommende  Rindensorte  bearbeiten.  Dies 
wird  tlieils  dadurch  ermöglicht,  dass  man, 
wenn,  wie  dies  oft  vorkommt,  die  Rinde 
auf  der  einen  Seite  uneben  oder  von  Ritzen 
angefüllt  ist,  dort  ohne  Umstellung  der 
Maschine  einen  dickeren  Span  fortnehmen 
kann,  tlieils  dadurch,  dass  ovaler  Kork  ge¬ 
schnitten  werden  kann,  weshalb  sogar 
sehr  dünne  Rohwaare  verarbeitet  wird.*) 

Der  Kork  ist  regelmässig  geschnitten 
und  die  Fläche  völlig  so  eben,  als  die  bei 
der  Handarbeit  erhaltene,  da  die  Maschine 
den  Kork  mehr  rund  macht  und  die  Messer, 
gleichwie  bei  dieser,  äusserst  scharf  gehalten 
werden,  dadurch,  dass  die  Maschine  sie 
selbst  nach  dem  Schneiden  eines  jeden 
Korkes  schleift.  Endlich  werden  auch  die 
sanitären  Unannehmlichkeiten  der  Kork¬ 
schneidearbeit  durch  diese  Maschine  hinweg- 
geräumt,  theils  dadurch,  dass  die  eigent¬ 
liche  Procedur  in  einiger  Entfernung  von 
Demjenigen  geschieht,  welcher  die  Maschine 
bedient,  theils  dadurch,  dass  diese  Arbeit 
an  und  für  sich  äusserst  leicht  und  bequem 
ist.  Frauen  und  Kinder  können  nämlich 
dazu  angewendet  werden.  Die  Abhängig¬ 
keit  des  Fabrikanten  von  der  Geschicklich¬ 
keit  seiner  Arbeiter  hört  zum  grossen  Tlieil 
dadurch  auf,  und  die  Möglichkeit,  die  Ord¬ 
nung  im  Personal  aufrecht  zu  erhalten, 
wird  in  demselben  Verhältniss  grösser. 

Wir  übergehen  jetzt  die  Vovtheile  des 
fraglichen  Systems,  um  die  Angaben  über 
ein  oder  das  andere  Detail  desselben  später 
zu  vervollständigen,  und  gehen  zu  einer 
kurzen  Darstellung  selbiger  Maschinen  über. 

Das  Schneiden  des  Korks  wird  mittelst 
derselben  in  einer  Serie  von  vier  Operationen 
bewerkstelligt.  Nachdem  die  Rinde,  wie 
es  beim  Schneiden  mit  der  Hand  gewöhnlich 
ist,  durch  Aufgiessen  von  Wasser  eingeweicht 
worden  und  dieses  eingedrungen  ist,  sodann 
die  Rohwaare  einige  Zeit  gelegen  hat,  um 
auf  der  Oberfläche  zu  trocknen,  wird  die¬ 
selbe  in  eine  Maschine  gebracht,  welche  sie 
querüber  der  Längenrichtung  der  Rinde  in 
Streifen  zerschneidet.  Diese  Maschine  wird 
von  einem  Arbeiter  besorgt,  welcher  rein 
älterer  Knabe  sein  kann,  falls  eine  besonders 
erfahrene  Person  zur  Sortirung  des  Roh¬ 
materials  angestellt  ist.  Durch  Verrückung 
eines  Steuerlineals  bestimmt  der  Arbeiter 
die  Breite  der  Streifen.  Diese  Breite  macht 
die  Länge  der  werdenden  Korke  aus,  welche 
dieser  Arbeits-Methode  zufolge  je  nach  dem 
Diameter  variirt,  welchen  man  hinsichtlich 
der  Dicke  der  Rinde  dem  Kork  geben  zu 
können  glaubt.  Bei  grösserem  Diameter 
erhalten  nämlich  die  Korke  eine  bedeutende 


*)  Zur  Erklärung  dieses  mehrmals  erwähnten 
Umstandes  erlauben  wir  uns  mitzutheilen,  dass  die 
ovale  Form  innerhalb  gewisser  Grenzen  die  An¬ 
wendbarkeit  des  Korkes  nicht  hindert,  da  die  Ela- 
sticität  desselben  bewirkt,  dass  er  beim  Pfropfen 
gleich  viel  auf  der  einen  Seite  aufschwillt,  als  er 
auf  der  andern  eingeklemmt  wird. 
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Lauge,  so  dass  der  Kork  zu  einer  ganzen 
Flasche  grössere  Länge  als  der  zu  einer 
halben  erhält,  was  sich  den  Anforderungen 
der  Consumtion  in  hohem  Grade  ent¬ 
sprechend  bewährt  hat. 

Der  nächste  Apparat,  welchen  der  Kork 
passirt ,  ist  eine  Schälmaschine ,  welche 
selbstwirkend  bestimmt,  ob  die  Streifen  im 
Verhältniss  zu  ihrer  Breite  zu  dick  sind, 
und  sie  demgemäss  abschält,  und  zwar  ohne 
dass  die  Person,  welche  sie  besorgt  —  ge¬ 
wöhnlich  ein  kleiner  Knabe  —  etwas  An¬ 
deres  zu  thun  hat,  als  die  Korkstreifen  in 
die  Maschine  hineinzustecken. 

Ein  jeder  dieser  beiden  Apparate  liefert 
Material  zu  füuf  Ruiidschneide- Maschinen. 

Von  dem  dritten  in  der  Ordnung  ist 
dagegen  ein  besonderer  für  eine  jede  der 
Letztgenannten  erforderlich.  Dieser  dritte 
Apparat  schneidet  den  Streifen  in  Stücke, 
welche  je  nach  der  Breite  des  Streifens  eine 
grössere  oder  eine  geringere  Breite  erhalten, 
d.  h.  dass  dieselben  z.  B.  für  ganze  Flaschen 
breiter  als  für  halbe  geschnitten  werden. 
Dies  geschieht  mittelst  einer  Steuer-Be¬ 
wegung,  welche  für  jedes  Korkstückchen 
seine  Breite  abmisst,  und  wird  durch  ein 
auf-  und  niedergehendes,  sich  hastig  herum¬ 
schwingendes  Cirkelmesser  bewirkt,  welches 
von  rotirenden  Schleifscheiben  geschliffen 
wird,  wie  bei  den  vorhergenannten  Ma¬ 
schinen,  wo  ebenfalls  solche  Messer  in  An¬ 
wendung  waren.  Auch  diese  Maschine 
regulirt  sich  vollkommen  selbständig.  Ritzen 
und  sichtbare  Fehler  in  der  Rinde  können 
indessen  mit  derselben  Leichtigkeit  wie  bei 
der  Handarbeit  vermieden  werden. 

Mir  kommen  endlich  zur  Rundschneide- 
Maschine.  Diese  ist  complicirter  als  die 
vorhergehenden  und  obliegt  es  derselben, 
nicht  nur  die  Korke  je  nach  Grösse  der 
Stückchen  rund  zu  schneiden,  sondern  dies 
auf  die  geeignetste  Meise  und  mit  möglichst 
geringem  Verlust  an  Rohmaterial  zu  be- 
werkstelligen.  Dieselbe  wiufQ0 gewöhnlich 
von  einer  jüngeren  Frau  besorgt. 

Der  Rohstoff,  der  jetzt  eine  paralleli- 
pipedische  Form  mit  ungefähr  quadratischem 
Durchschnitt  hat,  und  eine  Breite,  die,  wie 
erwähnt,  zu  ihrer  Länge  in  einem  gewissen 
Verhältniss  steht,  wird  von  der  Arbeiterin 
auf  einen  Speisetisch  gelegt,  auf  welchem 
derselbe  mittelst  zwei  paralleler  Metallhände 
an  der  Maschine  vorwärts  geschoben  wird. 
Später  geht  der  ganze  Speisetisch  vorwärts 
und  placirt  den  Korkstoff  nahe  dem  Messer. 
In  gewöhnlichen  Fällen  fassen  die  Drechsel¬ 
wellen  den  Pfropfen  in  seinem  Centrum, 
wobei  die  Späne  gleich  dick  werden,  wo¬ 
gegen  die  Mellen,  wenn  man  den  Korkstoff 
auf  der  einen  oder  andern  Seite  mehr  als 
gewöhnlich  abschälen  will,  um  Ritzen  und 
unebene  Stellen  zu  vermeiden,  denselben 
ober-  oder  unterhalb  des  Centrums  fassen, 
je  nachdem  die  Arbeiterin  an  einem  Griff 
dreht.  Aehnlich  ist  das  Verhältniss,  wenn 
der  Kork,  der  Dünne  des  ursprünglichen 
Rohstoffes  zufolge,  oval  geschnitten  werden 
soll.  Diese  Procedur  wird  mit  einem  Tritt- 
Schemel  bestimmt. 


Das  Messer  in  der  Maschine  ist,  im 
Gegensatz  zu  denjenigen  in  den  drei  ersteren, 
gerade  und  wird  nach  jedem  Schnitt  durch 
rotirende Scheiben  geschliffen.  Dieses  Schlei¬ 
fen  ist  so  effectiv,  dass  das  Messer  nicht 
aus  der  Maschine  heraus  genommen  zu 
werden  braucht,  um  auf  dem  grösseren 
dazu  bestimmten  Apparat  umgeschliffen  zu 
werden,  ehe  dasselbe  15,000  ä  50,000  Korke, 
je  nach  Beschaffenheit  der  Rinde  und  der 
Messer  geschnitten  hat.  —  Die  Maschinen 
dagegen  zur  Theilung  und  Schälung  der 
Rinde  arbeiten  gewöhnlich  zwei  bis  vier 
Mochen,  ohne  dass  die  Messer  eines  andern 
Schleifens,  als  des  in  der  Maschine  erhal¬ 
tenen,  bedürfen. 

Nachdem  der  Kork  auf  diese  Meise 
fertig  ist,  bedarf  manchmal  ein  geringer 
Theii  desselben,  8  ä  10°/0,  einer  Abputzung 
mit  der  Hand.  Meil  die  Fläche  dieses 
maschinengeschnittenen  Korks  ganz  ähnlich 
der  Fläche  des  handgeschnittenen  ist,  ge¬ 
schieht  dies  mit  grösster  Leichtigkeit,  da 
im  Allgemeinen  nur  die  fehlerhaften  Stellen 
abgeputzt  zu  werden  bedürfen,  und  nicht 
der  ganze  Kork,  wie  dies  bei  den  Rohr¬ 
maschinen  der  Fall  ist. 

An  der  Fabrik,  welche  der  „Kork-Fabrik- 
Actiengesell  schaft  in  Stockholm“  gehört, 
werden  jetzt  auf  fünf  Rundschneide -Ma¬ 
schinen  mit  dazu  gehörenden  Theilungs-, 
Schälungs  -  und  Zerstückungs  -  Maschinen 
1600  Ballen  Kork  im  Jahr  zu  ungefähr 
20  Millionen  Korke  verarbeitet.  Mit  dem 
Betrieb  genannter  Maschinen  sind  zehn 
Frauen  und  Kinder  beschäftigt.  Zum 
Schneiden  des  Abfalls  werden  fünfzehn 
Personen  angewendet.  Schliesslich  werden 
dreizehn  Personen  mit  dem  Sortiren  be¬ 
schäftigt,  wobei  die  aller  grösste  Genauig¬ 
keit  beobachtet  werden  muss;  aber  diese 
Anzahl  könnte  reducirt  werden,  nachdem 
Herr  Boethius  einen  Apparat  erfunden, 
der  den  Kork  der  Grösse  nach  sortirt,  wo¬ 
nach  nur  ein  Sortiren  nach  der  Qualität 
übrig  bleibt.  Das  ganze  Personal  an  dieser 
Fabrik,  an  den  Maschinen  u.  s.  w.  mit 
einberechnet,  macht  eine  Anzahl  von  45  Per¬ 
sonen  aus,  welche  Anzahl  beibehalten  werden 
wird,  obgleich  die  Fabrication  um  50"/0  er¬ 
höht  werden  soll.  Dieses  Personal  ent¬ 
spricht  also  einer  Anzahl  von  150  Personen 
an  einer  Handsclmeide-Fabrik. 

An  der  Hand  der  Erfahrung,  welche 
man  an  genannter  Fabrik  gewonnen,  wird 
hiermit  ein  Kosten  Voranschlag  für  Anlegung 
und  Betrieb*)  einer  Fabrik  mit  fünf  Rund¬ 
schneide-Maschinen  dargelegt,  einer  jähr¬ 
lichen  Fabrikation  von  circa  20  Millionen 
Korken  entsprechend. 

Anlag  ekosten. 

1  Streifenmaschine . Rtlilr.  1.000 

1  Schälmaschine .  ,,  1.000 

5  Zerstückungs-Maschinen  ä  800  .  ,,  4.000 

Latus  Ethlr.  6.000 

*;  Nur  solche  Kosten  sind  hier  aufgenommen, 
die  bei  einer  Maschinen-  und  einer  Handschneide- 
Fabrik  verschieden  sein  müssen.  Der  beabsichtigte 
Zweck,  einen  Vergleich  zwischen  diesen  beiden 
Arbeits-Methoden  darzulegen,  wird  auf  diese  Weise 
vollständig  erreicht. 


Transport  Rthlr.  6.000 
5  Rund  schneide-Maschinen  ä  3000  „  15.000 

1  Schleifmaschine .  „  500 

1  Putzmaschine .  „  250 

1  Sortirungs-M  aschine . .  750 

1  Dampfmaschine  von  4Pferdekräften 
mit  Dampfkessel  und  Transmis¬ 
sionen  und  Wärmeleitung  .  .  „  4.500 

Jnventarien  zum  llandsclmciden, 

Sortiren  etc .  „  3.000 

Reichsthaler  RM  .  .  30.000 

Betriebskosten. 

Zinsen  und  Amortisirung  des  Anlage- 

capitales  Rthlr.  30  000  ä  16%  Rthlr.  4800 
Brennmaterial:  750  Tonnen  Stein- 

kohlenstaub  ä  Rthlr.  1.80  pr.  To.  „  1350 


Oel  zum  Schmieren  und  Rein- 

machungs-Material .  „  350 

Messer:  20  Stück  Cirkelmesser  ä 
5  Rthlr.  RM.  100 
60  Stück  gerade  Maschinenmesser 
ä  2  Rthlr.  RM.  120 
144  Stück  Handschueidemesser  ä 

50  S.  RM.  72  „  292 


Schleifmittel:  3  L  Pfd.  Schmirgel 
ä  8  Rthlr  RM.  24 
60  Pfd.  Talg  .  ä  50  S.  „  30 
Wachs . 2  ,  56 


Besoldungen. 

Rthlr. 


Der  Maschinist  für  die  Dampf¬ 
maschine  . 750 


Vorsteher  bei  denKorkschneide- 

Maschinen . 750 

Für  Zerschneidung  der  Rinde 
zu  Streifen  für  20,000.000 
Korke  ä  3  öre  pr.  Tausend  600 
Für  Schälung  der  Rinde  zu 
Streifen  für  20,000.000 
Korke  ä  1 '/2  öre  Pr-  Tausend  300 
Für  Zerstücken  von  13,000.000 

Bierkorke  ä  9  öre  pr.  1000  1170 
Für  Zerstücken  von  3,000.000 

Weinkorke  ä  10  S.  .  .  .  300 
Für  Rundschneiden  v.  13,000.000 

Bierkorke  ä  11  S.  .  .  .  1430 
Für  Rundsebneiden  v.  3,000.(  00 

Weinkorke  ä  13  S.  .  .  .  390 
Für  Schleifen  der  Messer  zu  den 

Rundschneide-Maschinen  .  300 
Für  Abputzen  von  1.040.000 

Bierkorken  ä  50  S.  pr.  1000  520 
Für  Abputzen  von  240.000 

Weinkorken  ä  1  Rthlr.  .  240 
Für  llandsclmciden  v.  3,750.000 

Bierkorken  ä  1  Rthlr.  .  .  3750 
Für  llandschneiden  von  25.0000 

Weinkorken  ä  2  Rthlr.  .  500  ,,  11.000 

Reparationen .  „  500 

Diverse .  »  652 


Reichsthaler  RM.  19.000. 
Bei  Fabrikation  mittelst  Handschneidens  von 
20  Millionen  Korke  entsprechen  ebengenannte  Un¬ 


kosten  den  folgenden : 

Zinsen  und  Amortisirung  der  Inven- 
tarien  an  einer  Handsclmeide- 
Fabrik  mit  75  Arbeitern  im  Werth 
von  Rthlr.  4000  ä  16%  .  .  .  Rthlr.  640 

Brennmaterial  zur  Heizung  der  Fabrik  „  360 

Messer  60  Dutzend  ä  ü  Rthlr.  ...  „  360 

Talg . „  20 


Besoldungen: 

An  3  Personen  für  Zerschneidung  der 
Rinde  in  Streifen  ä  600  Rthlr. 

pr.  anno . Rthlr.  1800 

Für  Schneiden  von  16,750.000  Bier¬ 
korken  ä  1  R.  .  .  .  Rthlr.  16750 
Für  Schneiden  von  3,250.000  Wein¬ 
korken  ä  2  R.  ...  Rthlr.  6500,,  25.050 

Diverse .  >>  570 

Reichsthaler  RM.  .  27.000 
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Obenstehende  Berechnungen  legen  also 
eine  Verminderung  der  Betriebskosten  an 
einer  auf  diese  Maschinen  gegründeten  Kork¬ 
fabrik  dar,  im  Vergleich  mit  einer  Fabrik, 
welche  mit  Handschneiden  betrieben,  und 
zwar  eine  Verminderung  von  8000  Reichs- 
thalern  Reichsmünze,  welche  Summe  102/3  % 
des  für  die  fragliche  Fabrikation  nöthigen 
Betriebskapitals  von  75.000  Reichsthalern 
entspricht. 

Wir  fassen  hiermit  die  Vortheile  des  von 
Herrn  Boethius  erfundenen  Maschinensystems 
in  Folgendem  zusammen: 

1.  Eine  Herabsetzung  der  Verfertigungs¬ 
kosten  des  Fabrikats  wird  gewonnen,  welches 
den  bisher  gewöhnlichen  Gewinn  von  dieser 
Industrie  in  bedeutendem  Grade  erhöht. 

2.  Der  Anwendbarkeit  des  Systems  für 
alle  Arten  von  Rindensorten  zufolge  kann 
dasselbe  an  Fabriken  in  grosser  Scala  an¬ 
gewendet  und  der  Rohstoff  direct  vom  Aus¬ 
schiftungsorte  verschrieben  werden,  wodurch 
ein  nicht  unbedeutender  Gewinn  entsteht. 
Die  Arbeitskosten  werden  in  höchst  be- 


5.  Der  Fabrikant  kann  sein  Geschäft 
ungestört  betreiben,  ohne,  wie  bei  der  Hand¬ 
arbeit,  vom  Gutachten,  den  Launen,  oder 
der  mehr  oder  weniger  grossen  Ordnungs¬ 
liebe  seiner  Arbeiter  abhängig  zu  sein. 

Vollständige  Aufklärungen  werden  von 
den  Herren  L.  A.  Groth  &  Cie.,  Herrn 
Gustav  Josephson  und  von  dem  Erfinder, 
unter  Adresse:  Stockholm,  ertheilt. 


Feuerungsanlagen  und  Dampfkessel. 

(Schluss.) 

Mit  3  Abbildungen. 

In  dem  englischen  Kesselhause  ist  ein 
50  pferdiger  Multibularkessel  von  Cater  & 
Walker  in  Thätigkeit,  dessen  Construc- 
tion  die  beifolgende  Abbildung  deutlich 
macht.  Dieser  Kessel  enthält  zwei  ge¬ 
neigte  Rohrsysteme  und  bringt  dadurch 
eine  gute  und  unaufhörliche  Circulation 
des  Wassers  hervor.  Der  Effect  soll  ein 
sehr  guter  sein. 

Wir  erwähnen  hierbei  des  sogenannten 


Fig.  1. 


dentendem  Masse  herabgesetzt  und  der  Preis 
im  Verhältniss  zur  Qualität  ebenfalls. 

3.  Die  Güteder  Waare  sichert  dem  Fabri¬ 
kat  einen  vollständigen  Verkauf.  Besonders 
mag  hier  erwähnt  werden ,  dass  sich  diese 
Maschinen  für  Wein-  und  Porter-Korke  eignen. 

4.  Das  Korkschneiden  verchwindet  aus 
der  Katogorie  der  schädlichen  Gewerbe,  so 
dass  diese  Arbeit  für  die  Gesundheit  nicht 
schädlicher  wird,  als  die  meisten  andern 
Fabriksarbeiten. 


„Nozzle“  Boilers  von  den  Reading 
Iron  Works  (Reading  Berkshire),  den 
wir  bereits  in  Nummer  3  figürlich  vor¬ 
führten.  Für  denselben  werden  folgende 
Vorzüge  geltend  gemacht:  Absolute  Sicher¬ 
heit  gegen  Explosion,  geringere  Kosten, 
sichere  Wassercirculation,  trockner  Dampf, 
Brauchbarkeit  für  alle  Sorten  Brennstoff, 
Leichtigkeit  der  Reparatur  und  Aufstellbar- 
keit  in  jedem  Raum.  Diese  Dampfkessel 
werden  in  folgenden  Dimensionen  gebaut: 


’Pferdek  raft. 

3 

4 

5 

6 

8 

10 

ft. 

in. 

ft. 

in. 

ft. 

in. 

ft. 

in. 

ft. 

in. 

ft. 

in. 

Aeusscrer  Durchmesser  des  Kessels  .  .  . 

2 

3 

2 

3 

2 

8 

2 

8 

3 

17. 

3 

17. 

Höhe  ohne  Grundplatte . 

5 

4 

6 

4 

6 
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6 
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7 

4 

8 

2 

Höhe  mit  Grundplatte . 

5 

10 

6 

10 

7 

3 

7 
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8 

0% 

8 

107. 

Acusserer  Durchmesser  der  Grundplatte 

2 

63/< 

2 

63/4 

3 

17. 

3 

17. 

3 

674 

3 

674 

Die  Reading  Iron  Works  führen  neben 
dem  Caterkessel  und  dem  Nozzle  Boiler 
noch  Cornish-Kesscl  und  Lancashire- 
Kessel  von  anerkannter  Construction  und 
Ausführung. 

Endlich  nennen  wir  noch  die  Kessel 
von  Daniel  Adamson  &  Co.,  Hyde 
Junction  bei  Manchester.  Dieselben  sind 
von  Stahlplatten  hergestellt  und  genügen 
für  40  Pferdekraft  bei  hoher  Spannung.  — 
Auf  die  zahlreichen  Locomobilen  mit 


Kessel  einzugehen  ist  hier  nicht  der  Ort. 
sondern  das  bleibt  einer  Uebersicht  der 
ausgestellten  Locomobilen  überlassen. 

Dagegen  wollen  wir  noch  der  Vor¬ 
wärmer  und  Economiser  gedenken.  Aus¬ 
gestellt  sind  solche  von  Green  &  Son, 
Bell,  Twibill,  Water  und  von  der  Carls- 
hütte  bei  Rendsburg. 

Die  weiteste  Verbreitung  hat  wohl  der 
Green’sche  Economiser  erlangt,  ebenso 
wie  weiteste  Vervollkommnung. 


In  allen  Ländern  ist  dieser  Apparat  an¬ 
gewendet  und  überall  mit  Erfolg.  Wir 
geben  hier  ein  Bild  einer  Economiser- 
Anlage.  Die  zahlreichen  Zeugnisse  erster 
Häuser  und  Ingenieure  lassen  auf  eine 
allgemein  gute  Wirkung  rechnen.  Es  sind 
jetzt  an  65000  Generatoren  in  Höhe  von 
1500000  Pferdekräften  die  Economiser 
von  Edward  Green  &  Son  (Manchester) 
angebracht.  Statt  weiterer  Beschreibung 
führen  wir  hier  das  Zeugniss  zweier  In¬ 
genieure  aus  Deutschland  an. 

Berlin,  22.  Mai  1872. 

Auf  ihre  Anfrage  in  Betreff  des  von 
Ihnen  für  unsere  Wasserwerke  vor  dem 
Stralauer  Thore  hierselbst  gelieferten  und 
aufgestellten  und  im  Juni  v.  J.  in  Betrieb 
gesetzten  Vorwärmers  (Fuel  Economiser), 
theile  ich  ergebenst  mit,  dass  ich  nur  im 
Allgemeinen  die  Versicherung  geben  kann, 
dass  derselbe  eine  Kohlenersparniss  ver¬ 
ursacht  hat. 

Die  Temperatur  der  von  den  Kessel¬ 
zügen  abgehenden  Gase  ist  vor  dem  Vor¬ 
wärmer  im  Durchschnitt  212°  Reaumur  und 
hinter  dem  Vorwärmer,  also  am  Schorn¬ 
stein,  141°  Reaumur  und  es  muss  ange¬ 
nommen  werden,  dass  ein  hoher  Procent¬ 
satz  der  Differenz  von  71°  Reaumur  von 
dem,  durch  den  Vorwärmer  getriebenen 
Wasser  absorbirt  wird. 

In  der  That  stimmt  dieses  Resultat  an¬ 
nähernd  mit  dem  überein,  welches  durch 
die  Prüfung  der  Temperatur  des  Speise¬ 
wassers  selbst,  vor  und  hinter  dem  Vor¬ 
wärmer  gewonnen  worden  ist. 

Vor  dem  Vorwärmer  hat  das  Conden- 
sations-Wasser,  womit  die  Kessel  gespeist 
werden,  150°  Reaumur  und  hinter  dem  Vor¬ 
wärmer  rund  80°  Reaumur.  Die  Temperatur 
des  Wassers  wird  also  durch  den  Vor¬ 
wärmer  um  65°  erhöht. 

Auf  unsern  Wasserwerken  befinden  sich 
zwei  von  einander  unabhängige  Wasser- 
hebungsmaschinen-Systeme,  das  Eine  ist 
mit  einem  Vorwärmer  versehen,  und  das 
Andere  vorläufig  noch  nicht.  Das  in  beide 
Kessel  -  Systeme  gelieferte  Speisewasser 
wird  mittelst  je  eines  Wassermessers  ge¬ 
messen,  und  diese  Messer  weisen  nach, 
dass  das  mit  dem  Vorwärmer  versehene 
Kesselsystem  ein  Pfund  Wasser  pro  Pfund 
Kohlen  mehr  verdampft,  als  das  Kessel¬ 
system  ohne  Vorwärmer,  Kessel  und 
Kohlen  sind  in  beiden  Fällen  gleicher  Art. 

Diese  Thatsachen  haben  mich  bewogen, 
auch  für  das  zweite  Kesselsystem  einen 
Vorwärmer  von  Ihnen  liefern  und  aufstellen 
zu  lassen,  und  sind  Ihre  Leute  gegenwärtig 
hier  mit  dieser  Arbeit  beschäftigt. 

Achtungsvoll  und  ergebenst  gezeichnet: 

Mac  Gill. 

Ingenieur  und  Betriebs-Director 
der  Berliner  Wasserwerke. 


Vechelde  bei  Braunschweig,  6.  März  1873. 
Der  uns  von  den  Herren  Edward  Green 
and  Son  in  Manchester  gelieferte  Vorwärmer 
für  das  Speisewasser  der  Dampfkessel 
(Patent-Economiser)  besteht  aus  96  Röhren 


157 


von  ca.  10  Fuss  engl.  Heizfläche  p.  Rohr  und 
dient  für  vier  Dampfkessel  mit  2  eiseren 
Feuerrohren  (Cornwall-Kessel)  von  22  Fuss 
engl.  Länge  und  6  Fuss  engl.  Durchmesser. 

Der  Vorwärmer  ist  seit  Anfang  des 
Jahres  1870  ohne  irgend  welche  Störung 
in  Betrieb  gewesen.  Das  zur  Speisung 
der  Kessel  benutzte  Wasser  (Conden- 
sationswasser  der  Dampfmaschinen)  hat 
vor  Eintritt  in  den  Economiser  gewöhnlich 
eine  zwischen  24°— 28°  Reaumur  varriirende 
Temperatur,  während  dasselbe  bei  dem 
Auslass  aus  dem  Apparat  resp.  beim  Ein¬ 
tritt  in  die  Kessel  auf  dem  Siedepunkt  sich 
befindet  und  zuweilen  sogar  mit  einer 
Dampfspannung  von  10 — 15  Pfd.  Übertritt. 


auch  den  Dampfkesseln  continuirlich  eine 
schwache  Soda-Auflösung,  ca.  2  Pfd.  Soda 
für  1  Kessel  pr.  Tag,  zuführt.  Diese  Ein¬ 
richtung  hat  ihrem  Zwecke  auf  das  Voll¬ 
kommenste  entsprochen. 

Braunschweigische  Actien- Gesellschaft  für 
Jute  und  Flachs-Industrie 

Julius  Spiegelberg. 

Sehr  interessant  sind  auch  die  folgen¬ 
den  Tabellen  über  die  Temparatur  des 
Wassers  beim  Eintritt  aus  dem  Econo¬ 
miser  in  den  Kessel,  welche  von  4  eng¬ 
lischen  Fabriken  ermittelt  sind  (siehe  nach¬ 
stehende  4  Tabellen). 

Die  Praxis  hat  auch  leicht  Mittel  ge¬ 


funden,  über  die  anfangs  schwierig  schei¬ 
nende  Anbringung  der  Economiser  hinweg¬ 
zukommen,  ohne  die  ganze  Feuerungs¬ 
anlage  umzustossen.  Bald  wird  der  Econo¬ 
miser  direct  in  den  Zugkanal  eingefügt,  bald 
wird  er  seitwärts  angebracht,  so  wie  es  der 
Raum  gestattet.  Man  berücksichtigt  aber 
die  alten  Canäle  nicht  zu  sehr,  sondern  wo 
sie  einige  Unbequemlichkeit  zeigen,  mauert 
man  ihre  Mündungen  zu  und  zieht  den 
neuen  Canal  mit  dem  Economiser  an  bequem 
liegender  Stelle.  Sehr  zweckmässig  ist 
auch  ein  Schabeapparat  angebracht,  um  die 
Röhren  frei  und  rein  zu  halten.  Die  Rohre 
sind  so  eiogefügt,  dass  im  Fall  der  nöthig 
werdenden  Auswechselung  die  Rohre  heraus¬ 
genommen  werden  können, 
ohne  dadurch  den  Econo¬ 
miser  in  absoluten  Still¬ 
stand  für  längere  Zeit  zu 
versetzen  oder  ihn  ganz 
zerlegen  zu  müssen. 

Der  Beli’sche  Economi¬ 
ser  enthält  Spiralrohre  in 
Colonnen  die  untereinander 
geeignet  verbunden  sind. 
Die  Circulation  des  Was¬ 
sers  in  solchem  Apparate 
ist  sehr  lebhaft.  Aber  die 
Reinigung  solcher  Spiral¬ 
rohre  ist  schwieriger  und 
ebenso  setzt  die  Verbin¬ 
dung  der  Colonnen  unter 
einander  voraus,  dass  die¬ 
selben  stets  ganz  mit 


Fig.  2. 


Wir  können  seit  der  Inbetriebsetzung 
des  Apparates  eine  Ersparnis  von  ca.  20  °/o 
Verbrennungs-Material  aufweisen,  was  uns 
veranlasste,  einen  weitern  Apparat  von 
196  Röhren  für  unsere  neue  jetzt  im  Bau 
begriffene  Anlage  zu  bestellen. 

Ein  Ansatz  von  Kesselstein  in  den  Röhren 
ist  überall  nicht  vorgekommen ;  um  den 
Apparat  gegen  eine  von  uns  früher  be¬ 
fürchtete  Kesselsteinbildung  zu  schützen, 
haben  wir  auf  demselben  eine  uns  ebenfalls 


Fig.  3. 


von  den  Herren  E.  Green  &  Son  gelieferte 
ganz  kleine  Injections-Pumpe  mit  Cysterne 
angebracht,  welche  dem  Apparat  und  somit 
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Wasser  gefüllt  sind.  Wir  geben  hier 
die  Abbildung  einer  Colonne  und  be¬ 
merken,  dass  der  Economiser  von  Andrew 
Bell  (Car  Hall  Foundry  in  Haslingden, 
Lancashire)  mehrfach  Eingang  gefunden 
hat  und  zwar  wie  die  Zeugnisse  von  Jac. 
Robinson  (Heddersfield),  Thomas  Ackroyd 
&  Sons  (Birkenshaw),  Dan  Dawson  (Hud- 
dersfield),  Feather  Bros  &  Lutty  (Keighley) 
u.  A.  beweisen,  mit  recht  gutem  Erfolg. 


Feuerprobe  mit  einem  Dach  von 
Yulcancement 

des  Herrn  Maurermeister  C.  Rabitz  aus  Berlin. 

Nachdem  Herr  C.  Rabitz  bereits  zur 
Gelegenheit  der  Weltausstellung  in  Paris 
am  14.  Sept.  18G7  eine  Feuerprobe  mit  einem 
nach  seiner  Methode  hergestellten  Dache 
aus  Yulcancement  mit  überraschendem 
Erfolge  unter  Anwesenheit  competenter 
Männer  des  Baufaches  und  des  Ingenieur¬ 
wesens  veranstaltet  hatte,  war  derselbe  be¬ 
strebt,  diese  Bedachungsart  (im  Allgemeinen 
eine  Asphaltbedachung  mit  Kiesaufschüttung 
auf  Holzverschalung)  weiter  auszubilden 
und  dieselben  in  die  Praxis  einzubürgern. 
Es  wurden  von  ihm  eine  Reihe  solcher  Be¬ 
dachungen  in  Berlin  durchgeführt  und  zwar 
mit  entschiedenem  Erfolge.  Ein  solches 
Dach  hat  auf  der  Lederlackirer-Fabrik  des 
Herrn  II.  Wolff  zu  Berlin,  Chausseestr.  63 
im  Jahre  1865  die  schlimmste  Feuer¬ 
probe  bestanden,  die  je  ein  Dach  zu 
bestehen  haben  kann,  insofern  unter  ihm 
die  Etagen  vollständig  ausbrannten,  das 
Dach  selbst  aber  die  enorme  entwickelte 
Glutk  und  Hitze  ertrug  und  sich  so  gut 
erhielt,  dass  es  ungeändert  dem  erfolgten 
neuen  Ausbau  des  Hauses  verblieb  und  noch 
heute  in  gutem  Zustande  vorhanden  ist. 

Solcher  Bewährung  gegenüber  konnte 
Herr  C.  Rabitz  getrosten  Muthes  eine  neue 
Feuerprobe  mit  seinem  noch  verbesserten 
Dache  (verbessert  besonders  durch  zweck- 
massigere  Einfügung  der  Blecheinfassungen 
und  Rinnen,  Entbehrung  der  Letzteren  durch 
seine  Methode,  Anlage  von  Attiken,  Veranden 
und  hangenden  Gärten  und  in  der  Qualität 
des  angewendeten  Vulcancementes ,  als 
sein  eigenes  Fabricat,  in  zweckmässigerer 
Vermischung  mit  anderen  geeigneten  Sub¬ 
stanzen)  auf  der  Weltausstellung  in  Wien 
1873  in  Aussicht  nehmen.  Dieselbe  musste 
um  so  grössere  Wichtigkeit  haben,  als 
die  Bauverständigen  in  Wrien  ein  merk¬ 
würdiges  und  durchaus  unmotivirtes  Vor- 
urtlieil  gegen  jede  Asphaltbedachung  zur 
Schau  tragen,  welches  sogar  dahin  von 
Einfluss  war,  dass  die  internationale  Jury 
sich  überhaupt  gegen  die  Anwendung  solcher 
Bedachungen  (hauptsächlich  nur  von 
Deutschen  ausgestellt)  aussprach  und  eine 
Prütniirung  derselben  ablehnte. 

Diese  Feuerprobe  fand  nun  am  25.  October 
in  der  Nähe  des  Ausstellungsplatzes  auf 
dem  Felde  der  Donauregulirung  statt  unter 
Gegenwart  einer  Zuschauermenge  und  einer 
Reihe  competenter  Beurtheiler.  — 

Herr  C.  Rabitz  gab  zuerst  eine  Er- 
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läuterung  der  Construction  dieses  Daches, 
wies  auf  die  zahlreiche  Anwendung  hin, 
welche  diese  Bedachung  auf  aller  Arten 
von  Gebäuden,  darunter  hochherrschaftliche 
Gebäuden  und  Villen  bereits  mit  Erfolg 
gefunden  und  zählte  die  Vorzüge  derselben 
auf  sowohl  dem  Ziegeldach  gegenüber, 
als  auch  verglichen  mit  dem  Schindel-  u. 
Schieferdach,  sowie  endlich  gegenüber 
dem  gewöhnlichen  Asphaltpappdach, 
dem  Filzdach,  dem  Zink  dach  und  den 
Cementdächern  aus  wirklichem  Gement. 
Das  für  die  Feuerprobe  bestimmte  Dach 
hatte  iF/sFuss  im  Quadrat  Dachfläche,  die  sich 
nach  dem  Mittelpunkte  hin  neigte  und  hier 
eine  Wasserabgussröhre  enthielt  Die  Ver¬ 
schalung  mit  Holz  auf  dem  Dachsparren 
war  nach  Rabitz’  Methode  genau  wie  in  der 
Praxis  hergestellt.  lieber  der  Holzverschalung 
war  sodann  die  Vulcancementmasse  in 
Schichten  abwechselnd  mit  Lagen  von  ordi¬ 
närem  Papier  aufgetragen.  Auf  die  letzte 
Vulcancementlage  folgte  sodann  eine  etwa 
0,r,  Meter  hohe  Chausseekehricht  Sand  und 
Kies  Herr  C.  Rabitz  theilte  mit,  dass  die  Schich¬ 
ten  je  nach  Erforderniss  stärker  genommen 
werden  können,  von  4 — 8  abwechselnd  und 
die  Höhe  der  Kiesschicht  ebenfalls  variiren 
könne,  je  nachdem  der  Unterbau  stärker 
oder  schwächer  construirt  werde.  Im  Wesent- 
liehen  ändern  diese  Variationen  nichts  an 
der  absoluten  Undurchlässigkeit  und  Halt¬ 
barkeit  solcher  Dächer. 

Nach  gegebener  Erklärung  ward  die  Feuer¬ 
probe  begonnen.  Sämmtliche  Holztheile 
wraren  mit  Petroleum  gestrichen  und  getränkt. 
Unterhalb  des  Daches,  also  im  Daehstuhl, 
wechselten  Strohschichten  mit  Scheiten  kie- 
nenen  Holzes  bis  unmittelbar  unter  die  Holz¬ 
verschalung.  Punkt  472  Uhr  ward  Feuer 
angelegt  und  schnell  theilte  sich  dasselbe 
den  Pfosten  und  Sparren  und  den  Stroh-  und 
Holzschichten  mit,sodass  bei  dem  vorhandenen 
leichten  Südwestwinde  schnell  der  ganze  Bau  in 
lichten  Flammen  stand.  Fünf  Minuten  später 
war  die  Flamme  so  lebhaft,  dass  sie  nach 
oben  durch  das  obenerwähnte  Ausgussrohr 
überschlug,  das  Dach  auch  von  oben  her 
beleckte  und  ein  oben  aufgelegtes  Scheitholz 
ebenfalls  von  den  überschlagenden  Flammen 
in  Brand  steckte.  So  wirkte  eine  gewaltige 
Hitze  von  unten  her  und  von  oben,  sodass  die 
Zinkblecheinfassungen  abschmolzen;  dennoch 
zeigte  sich  erst  nach  20  Minuten  eine  rothschei- 
nende  Stelle  im  Dach  und  nach  einigen  Augen¬ 
blicken  bildete  sich  einLoch  in  der  Dachfläche, 
durch  welches  der  Kies  nach  unten  stürzte 
und  für  einen  Augenblick  das  unmittelbar 
darunter  befindliche  Feuer  erstickte.  Nach 
26  Minuten  stürzte  das  ganze  Dach  zu¬ 
sammen,  weil  die  Pfosten  und  die  Trag¬ 
balken  soweit  durch  das  Petroleumfeuer 
verzehrt  waren,  dass  sie  die  Last  nicht 
mehr  im  Stande  waren  zu  halten.  Die 
Dachfläche  aber  bewahrte,,  bis  auf  jene  Stelle, 
ihren  Zusammenhang  bei  auch  nach  dem 
Sturze.  Es  wurde  nun  der  JBrand  gelöscht 
und  man  ging  an  eine  Untersuchung  der 
Dachfläche.  Es  fand  sich  die  Holzverschalung 
als  sehr  stark  verkohlt,  an  einigen  Stellen 
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gänzlich  abgebrannt,  und  die  Oberfläche  der 
Kiesschicht  nur  leicht  erwärmt.  Dagegen  war 
die  Vuleancement-  und  Papierschicht  noch  an 
den  meisten  Orten  fast  intact  erhalten  und 
es  wurden  von  Mehreren  der  Herren  Sach¬ 
verständigen  grössere  Proben  davon  ent¬ 
nommen  zur  Feststellung  des  Thatbestandes 
und  Bestätigung  derThatsache  in  interessirten 
Kreisen.  — 

Die  Bedachung  hatte  eine  Hitze  und  ein 
Flammenfeuer  zu  ertragen,  wie  solche  in 
der  Wirklichkeit  nicht  Vorkommen,  sie  hatte 
also  selbst  in  diesem  abnormen  Falle 
sich  vollständig  bewährt.  Alle  Sachver¬ 
ständigen  waren  der  Ansicht,  dass  diese 
Bedachung  gegenüber  Feuersgefahr  mehr 
Garantien  biete,  als  irgend  eine  andere,  da 
Ziegel  und  Schiefer  bei  solcher  intensiven 
Hitze  springen  und  zerblättern  müssen,  die 
Zinkbedachung  aber  total  geschmolzen  sein 
würde,  wie  ja  schon  nach  12  Minuten  die 
Zinkstreifen  an  den  Kanten  schmelzend 
abträufelten.  Ausserdem  ward  die  Leichtig¬ 
keit  solcher  Bedachung  und  ihre  Anwend¬ 
barkeit  zu  verschiedenen  Eindeckungs- 
zwecken,  sowie  die  Haltbarkeit  mehrfach 
anerkannt.  Letztere  ward  noch  aus  den 
Resten  des  zusammengestürzten  Daches 
constatirt,  indem  die  aus  den  Schichten 
Vuleancement  und  Papier  gebildete  Masse 
noch  unzerreissbar  für  Menschenkraft  sich 
erwies.  — 

Die  Sachverständigen  erboten  sich  daher 
einstimmig,  durch  ihre  Unterschrift  dem 
Herrn  C.  Rabitz  aus  Berlin  sowohl  den 
Hergang  der  Feuerprobe  und  das  Verhalten 
des  Daches  dabei,  wie  oben  gegeben,  zu 
bestätigen,  als  auch  ihre  Ansicht  über  die 
Zweckmässigkeit  des  Daches  dahin  abzu¬ 
geben,  dass  sie  betonen  wollten,  dass  so¬ 
wohl  bei  Feuer  von  unten  her  dies 
Dach  geeignet  sei,  den  Brand  vor 
Durchbruch  nach  obenhin  abzu- 
schliessen,  als  auch  bei  Feuer  von 
oben  her,  wie  z.  B.  beim  Ueberschla- 
gen  der  Flammen  von  brennenden 
Nachbarhäusern  her,  dies  Dach  das 
von  ihm  bedeck-t-e  Haus  vor  Ent¬ 
zündung  schütze,  —  endlich,  dass  die 
Feuerprobe  unter  so  heftiger  Ent¬ 
wicklung  des  Elements  durchaus  als 
befriedigend  und  den  Behauptungen 
des  Herrn  C.  Rabitz  vollkommen  ent¬ 
sprechend  erachtet  werden  müsse. 

Wien,  den  25.  October  1873. 

Schüler,  Ingenieur  der  Stadt  Wien; 
Fänner,  Ingenieur  der  Donauregulirungs- 
Commission  in  Wien; 

Mack,  Professor  der  Technologie  in  Wien; 
Denker  Curting  aus  Brüssel; 

F.  Diggs,  Architect  aus  New-York; 

Dr.  Weinmann,  Mitglied  der  engl.  Aus¬ 
stellungs-Commission  ; 
Friedberg,  Ingenieur  aus  Breslau: 

Lux,  Ingenier  in  Wien; 

C  o  i  s  a  u  x ,  Ingenieur  der  Donauregulirung  in 
Wien ; 

Varesi,  Architect  und  Ingenieur. 

Dr.  H.  Grothe,  Civil-Ingenieur  und  Dozent 
aus  Berlin. 

Lewent’sche  Buchdruckerei,  Berlin. 
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Textilindustrie  auf  der 
Ausstellung 
Von  Dr.  H.  Grothe. 

(Fortsetz  uug.) 

Bekannt  ist  die  vielfache  Verwendung 
des  Palmenbastes.  Wie  Chamaerops 
humilis  dem  Algerier  eine  grosse  Masse 
Faserstoff  liefert,  zart  genug  für  Gewebe,  so 
sorgt  eine  ähnliche  Palme  (Ch.  excelsa)  für 
die  Bekleidung  der  Völker  der  Chine¬ 
sischen  Küsten  und  der  Insel  Tchusan 
und  andere  Species  (C.  Martiana  und 
palmetto)  und  Verwandte  (Livistonia  australis 
Diplothenium  Toralli)  bieten  anderen  Stäm¬ 
men  ihre  Frucht  und  Faser  dar.  Von  Caryota 
wird  Kitool-fibre  von  Malabar,  Bengal, 
Anarn  und  anderen  Staaten  Indiens  herbei¬ 
geführt,  die  wahrscheinlich  einen  eigen¬ 
tümlichen  Bearbeitungsgang  durchmachen 
müssen,  da  sie  ölig  riechen.  Man  erzählt 
uns,  dass  die  Eingeborenen  diese  Faser  in 
Cocosöl  tränken  und  dadurch  elastisch  und 
gegen  die  Feuchtigkeit  ausdauernd  machten. 
Arenga  saccharifera  liefert  ein  schwarzes 
Fasermaterial  doch  genügend  zur  Herstellung 
von  Geweben.  Brasilien  stellt  die  Piassäba- 
faser  von  Attalea  funifera  aus,  ein  viel  im 
Lande  verbreitetes  Material  von  enormem 
Verbrauchskreis  für  Taue,  Netze,  Stricke, 
Geflechte  etc.  Ueber  die  Verwendung  der 
Fasern  der  Cocospalme  gehen  wir  hinweg, 
sie  ist  bekannt  genug  und  allen  tropischen 
Gegenden,  wo  Cocos  nucifera  wächst,  eigen. 
Ebenso  Faserlieferantinnen  sind  die  Dattel¬ 
palmen,  die  Arecapalmen  u.s.  w.  Letzterer 
Gattung  gehört  die  Carnaubapalme  an, 
die  in  Brasilien  so  sehr  geschätzt  wird  und 
in  der  That  eine  Art  Vorrathskammer  für 
Befriedigung  aller  möglichen  Bedürfnisse  der 
Menschen  ist. 

In  der  Abtheilung  für  Mittelamerika 
breitet  sich  die  Rinde  eines  Baumes  aus, 
die  für  Gespinnststoff  vorzüglichen  Bast  ent¬ 
hält.  Die  Etiquettebezeichnung  sagt  nur: 
Estopa  171a  Rio  negro  eigentlich  also  gar 
nichts  und  die  Herren  Commissare  wissen 
auch  nichts  weiter.  Genug  dieser  Baum 
wird  den  Ficusarten  angehören,  die  zahl¬ 
reich  auf  ihre  Faser  benutzt  werden  neben 
den  Morusspecies.  —  ln  derselben  Abthei¬ 
lung  finden  wir  von  einer  Species  Momordica 
das  zarte  Bastgebäude  der  Frucht.  Sie  ist  im 
Innern  aufgebaut  mit  5  Kammern  der  Länge 
nach  von  Bastm  aterial  in  regelrechten  Stützver¬ 
strebungen  und  Bogen  und  Balken.  Entfernt 
man  aus  den  5  Kammern  die  Samenkörner 
und  trocknet  man  die  ganze  Frucht,  so  löst 
sich  auch  die  Oberhaut  ab  und  es  bleibt 
das  Bastgerüst  zurück  ähnlich  einem  grossen 
C'ocon,  aber  eine  schön  durchbrochene  Arbeit. 


Diese  so  zu  trennen,  dass  man  Blätter  davon 
ab  rollen  kann,  dieselben  verbinden  und  zu  Hüt¬ 
chen  und  kleinen  Frauenartikeln  verarbeiten, 
—  ist  die  Kunst  der  Eingeborenen  Brasi¬ 
liens  und  der  Bewohner  des  Rio  negro.  — 
Der  Benutzung  des  Bambusrohres 
ist  ebenfalls  Ausdruck  gegeben.  Diese 
Gramineae  liefern  enorme  Quantitäten  Faser¬ 
stoff  für  Textil  und  für  Papierfabrikation 
neben  dem  grossen  Gebrauchskreise  anderer 
Art.  Das  Bambusrohr  enthält  ca.  80  % 
Faserstoff.  Um  diesen  zu  gewinnen,  benutzte 
man  bisher  Bäder  vom  Kalkwasser,  in 
welchem  man  die  Bambusrohrmassen  im 
zerkleinerten  Zustande  eintrug  und  darauf 
mehrere  Tage  stehen  liess,  worauf  dann 
ein  Bad  von  angesäuertem  Wasser  folgte. 
Alkalische  Bäder  wechselten  dann  mit  Säure¬ 
bädern.  Jetzt  behandelt  man  die  Bambus¬ 
rohrmassen  mit  hochgradigen  Laugen  in  fest¬ 
geschlossenen  Kesseln  unter  Dampfdruck.  — 
Als  ein  Faserstoff  von  grosser  Bedeutung 
erscheint  hier  die  Jute  (Corchorus),  nicht 
weil  der  Industriepallast  seine  Säulen,  Wand 
und  Deckenbekleidung  zum  Theil  aus  diesem 
Stoff  erhielt,  sondern  weil  in  der  That  neben 
den  vielen  Vorführungen  von  Jute  als  Roh¬ 
faser  hier  eine  grosse  Anzahl  Fabriken  die 
verarbeitete  Jute  als  Gespinnst  und  Gewebe 
präsentiren.  Wir  bemerken  dies  in  der 
englischen  Abtheilung  so  gut  als  in  der 
deutschen  und  österreichischen,  in  der  hollän¬ 
dischen,  französischen  und  belgischen  u.  s.  w. 
Jute  ist  jetzt  eine  Hauptgespinnstfaser  ge¬ 
worden,  die  ihrer  Feinheit  und  Faserlänge 
ganz  entsprechende  Anwendung  erhalten  hat. 
Ihre  Benutzung  bei  der  Teppichweberei  ist  j 
jetzt  eine  allgemeine.  Sie  ersetzt  dabei  die 
Hanfgarne  vollständig  und  giebt  den  Teppichen 
mehr  Kraft  •und  Streckung.  Ueber  die 
Methoden  der  Bearbeitung  lehrt  uns  die 
Ausstellung  nichts,  wenn  der  Geruchssinn 
nicht  bei  der  Brünn  er  Jutefabrik  uns 
die  Verwendung  von  Thran  vollkommen 
erzählte,  welche  Methode  z.  B.  bei  den 
Wolfenbüttler  Juteproducten  nicht  mehr  an¬ 
gedeutet  erscheint.  — 

Andeuten  müssen  wir  liier  auch  das 
Material  für  die  sog.  Panamahüte,  das  in  der 
Ausstellung  von  Mittelamerika  und  von 
Brasilien  vorgeführt  ist.  Es  besteht  aus 
Streifen  der  Blätter  von  Carludovica  pal- 
rnata  und  trägt  den  eingeborenen  Namen 
Bambonassa  und  Bambonaxa.  Diese  Blätter 
theilen  sich  in  Längstreifen  von  zunehmen¬ 
der  Feinheit.  Es  wird  die  grüne  Oberhaut 
abgestreift  und  die  Faser  sodann  gebleicht. 

—  Das  Phormiurn  tenax  oder  der  neusee¬ 
ländische  'Hanf,  der  seinen  bestimmten 
Verbrauchskreis  gefunden  hat,  findet  sirli  in 


mehreren  Varietäten  in  der  Gartenbauaus¬ 
stellung  in  voller  Cultur  vor.  Seine  Fasern 
und  Fabrikate  daraus  haben  sowohl  Tunis 
als  Ceylon  und  Ostindien,  sowie  Schott¬ 
land  und  besonders  Neuseeland  vorgeführt. 

Der  Katolog  über  [Neuseeland  giebt  uns 
zunächst  eine  Beschreibung  der  Zubereitung 
des  Phormiurn  tenax  nach  verschiedenen 
Methoden.  Lesen  wir  zunächst  die  Zu¬ 
bereitung  im  kalten  Wasser.  Das 
Blatt  des  Phormiurn  tenax,  oder  Neusee¬ 
ländischen  Flachs,  geht  durch  eine  Maschine, 
die  man  „Stripper“  (Reinigungs -Maschinen) 
nennt  und  zwar  in  einer  Schnelle  von  100 
bis  120  Fuss  per  Minute;  die  Walzen  dieser 
stripping  machines  (Reinigungs  -  Maschine) 
drehen  sich  in  einer  Schnelle  von  1000  bis 
bis  2000  Mal  per  Minute,  ihr  Diameter 
beträgt  14  bis  20  Zoll  (engl.  Mass).  Wenn 
die  nun  theilweis  gereinigte  Fiber  durch 
die  „strippers“  gegangen ,  so  wird  sie  in 
Bündeln,  die  ungefähr  20  Blätter  jedes  ent¬ 
halten,  mit  der  Hand  gewaschen;  diese 
Bündel  werden  darnach  im  Wasser  hängen 
gelassen,  bis  sie  nach  ungefähr  2  Stunden 
genügend  durchgeweicht  sind;  dann  wird 
die  Fiber  auf  dem  Bleichboden  auf  gewisse 
Zeit  ausgebreitet  (die  Länge  der  Zeit  hängt 
von  dem  Wetter  ab)  und  hiernach  auf 
Leinen  zum  Trocknen  gehängt;  dann  ent¬ 
weder  geschabt  oder  gehechelt  oder  beides, 
in  Ballen  gepackt  und  für  die  Verschiffung 
gepresst.  Wenn  der  „stripper“  (Reinigungs- 
Maschine)  in  gutem  Zustande  und  die  Fiber 
gut  gereinigt  worden  ist,  so  beträgt  der 
Verlust  beim  Brechen  3  bis  5  Zentner 
(engl.  Gewicht)  per  Tonne,  und  beim  He¬ 
cheln  von  2  bis  3  Zentner. 

Von  der  nach  dieser  Methode  bearbeiteten 
Faser  haben  7  Aussteller  von  Neuseeland 
Ballen  ausgestellt,  theilweise  Waare,  die 
abgezogen,  gebrochen,  gewaschen  ist,  theil¬ 
weise  auch  noch  gehechelt  wurde.  Für 
gebrochene  Faser  berechnen  Richardsohn 
&  Co.,  Ashley  George,  Canterbury  30  £,  für 
gehechelte  32  £  10  s  per  Ballen. 

Die  zweite  Methode  ist  die  Zuberei¬ 
tung  mit  warmem  Wasser.  Wenn  das 
Blatt  durch  den  „Stripper“  gegangen  ist, 
wie  bei  der  Zubereitung  im  kalten  Wasser, 
so  wird  die  Fiber  gewaschen  und  in  Be¬ 
hälter,  die  mit  warmem  Wasser  gefüllt  sind, 
getlian  um  sie  von  6  bis  24  Stunden  wei¬ 
chen  zu  lassen.  Das  Wasser  wird  durch 
Feuer  oder  mittels  Dampfröhren  heiss  er¬ 
halten.  Sobald  die  Faser  herausgenommen, 
so  wird  sie  gebrochen  oder  gehechelt,  oder 
es  geschieht  beides.  Nach  dieser  Methode 
bearbeiteter  Neuseeländischer  Flachs  ist  von 
3  Ausstellern  vorgeführt. 


Bei  den  Maoris  oder  den  Eingeborenen 
ist  eine  Methode  der  Bearbeitung  üblich, 
wie  folgt.  Die  Maoris  benutzen  nur  einen 
Theil  der  Fiber  auf  der  einen  Seite  des 
Blattes.  Die  Blätter  werden  mit  grosser 
Sorgfalt  ausgelesen.  Sie  schaben  das  Blatt 
mit  einer  Muschelschale  oder  mit  einem 
Stück  Reifeisen  auf  der  Lende.  Dann 
waschen  sie  das  Blatt  in  kaltem  »Wasser, 
weichen  es  auf  und  trocknen  es.  Die 
Maoris  führen  diese  Arbeiten  mit  grosser 
Sorgfalt  aus,  ebenso  sind  sie  in  der  Wahl 
der  Blätter  sehr  vorsichtig.  Einzelne  ihrer 
Fiberfabrikate  sind  von  enormer  Feinheit 
und  werden  aus  den  jüngsten  und  gesun¬ 
desten  Blättern  gewonnen.  Von  dem  Maori¬ 
flachs  haben  3  Aussteller  Proben  und  Ballen 
gebracht,  die  die  Vorzüglichkeit  des  Fabri¬ 
kates  vollauf  zeigen.  Die  Ausstellung  ent¬ 
hält  ferner  noch  aus  Phormiumfasser  fabri- 
zirte  Gegenstände.  Bevan  &  Sons  stellen 
Seile  und  Bindfaden  aus  der  Maorifaser 
aus,  Kinross  &  Co.  Tauwerk  und  Seiler¬ 
arbeit  aus  demselben  Produkt.  Auch  die 
Auckland  Patent  Steam  Rope  Company, 
sowie  Grant  &  Co.,  die  Canterbury  Flax 
Association  und  T.  Lennon  bringen  ver¬ 
schiedenartiges  Tau-  und  Strick  werk  aus 
Phormium  zur  Anschauung.  Mattenwerk 
und  Gewebe  stellen  W.  Cook,  Simons  &  Mal¬ 
colm,  Tarahora  und  das  Kolonial-Museum 
in  Wellington  aus,  darunter  Maorimatten 
mit  Federschmuck  und  gefärbt.  Endlich 
vervollständigt  J.  B.  Armstrong  diese  reich¬ 
haltige  Collection  durch  die  Auslage  von 
diversen  Samensorten  des  Phormium  tenax. 
Die  reiche  Sammlung  der  Photographien 
zeigt  uns  Blätter,  auf  denen  die  ganze  busch¬ 
artige  Flachspflanze  von  Neuseeland  zur 
Anschauung  kommt,  die  dort  in  Höhe  bis 
zu  6 — 12  Fuss  emporwuchert.  Die  Photo¬ 
graphie  ist  nach  der  Natur  an  dem  Wai- 
kirifluss  in  Hokianga  aufgenommen,  an 
dessen  Gefällen  die  meisten  Flachsmühlen 
liegen.  Ein  anderes  Blatt  zeigt  uns  die 
Flachsmühlen  und  den  Bleichplatz  Massacre 
Hill  in  der  Provinz  Marlborough,  in  dessen 
Nähe  Phormium  in  Massen  wild  wächst. 
Interessant  und  erwähnenswerth  ist  auch 
eine  neue  Farbe,  mit  welcher  die  Maori 
ihre  Fabrikate  färben.  Dieselbe  stammt 
von  dem  Hinaubaurae  (Elaeocarpus  denta- 
tus  und  hookerianus.  Der  Hinan  ist  ein 
grosser  Waldbaum  und  über  ganz  Neu¬ 
seeland  weit  verbreitet.  Die  Rinde  wird 
zum  Gerben  gebraucht,  da  die  erstgenannte 
Spezies  21,*  und  die  zweite  9,*  Gerbstoff 
enthält.  Die  Eingeborenen  benutzen  sic 
auch,  um  eine  schöne  schwarze  Farbe  für 
ihre  Flachsarbeiten  zu  erzielen.  Sic  zer¬ 
reiben  und  zerstossen  die  Rinde  und  kochen 
sie  kurze  Zeit  lang.  Ist  dies  Dekokt  kalt 
geworden,  so  legt  man  den  Flachs  hinein 
und  belässt  ihn  zwei  Tage  darin.  Darauf 
wird  die  Fasermasse  herausgenommen  und 
zwei  Tage  lang  in  einem  morastigen  rothen 
Schlamm,  der  viel  Eisenoxyd  enthält,  cin- 
geweicht.  Nach  dieser  Prozedur  legt  man 
die  Fasern  an  die  Sonne  und  trocknet-  Es 
entwickelt  sich  sodann  die  gerbstoffeisen- 
schwarze  Farbe,  worauf  ein  Waschen  folgt. 

Die  englische  Regierung  Rat  zu  diesen 
reichhaltigen  Ausstellungen  noch  eine  grosse 
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Anzahl  anderer  als  Ergänzung  hinzugefügt, 
aus  dem  Kolonien-Museum  und  von  eng¬ 
lischen  Fabrikanten.  Darunter  ist  eine 
Sammlung  von  Fabrikaten  von  N.  T.  Lock¬ 
hart  insofern  wichtig  und  interessant,  als 
sie  uns  einführt  in  gebräuchliche  Rechnungs¬ 
weisen  für  Garnnummern,  Netze  etc.  wie 
sie  in  Schottland  in  der  für  Anbau  des 
Phormium  so  geeigneten  Gegend  von  Kir- 
kaldy  Vorkommen.  Cornelius  Thorne  in 
London  sendet  eine  sehr  wohlgeordnete 
Collection  von  Gespinnsten,  Geweben,  Tau¬ 
werk,  Segeltuch,  Matten  u.  s.  w.,  in  wel¬ 
cher  wir  auch  mannigfache  Versuche  finden, 
neuseeländischen  Flachs  mit  gewöhnlichem 
Flachs  vermischt  zu  verarbeiten.  Die  Fa¬ 
brikate  sind  hergestellt  aus  neuseeländischem 
Flachs,  den  Thorne  selbst  zubereitete,  der 
bei  A.  M.  Forbes,  Hatton -Mills,  Abroath 
gesponnen  ward  und  von  D.  Lornie  &  Sons 
in  Kirkaldy  verwebt  wurde.  Der  General- 
Konsul  für  Neuseeland  spendete  sowohl 
einen  Ballen  wunderschöner  Faser,  als  auch 
Seile  und  Bindfaden,  Leinwand  und  Maori- 
Kleider,  die  aus  Handgespinnst  verfertigt 
wurden,  ferner  eine  Federrobe,  Körbe  u.  s.  w., 
Handarbeiten  der  Maorifrauen.  Wir  haben 
bisher  auf  keiner  Ausstellung  eine  so  voll¬ 
ständige  Vorführung  der  Industrie  des  neu¬ 
seeländischen  Flachses  gefunden. 

Im  Uebrigen  enthält  die  englische  Kolo¬ 
nialabtheilung  aus  Mauritius  eine  grosse 
Collection  trefflicher  Bastfaserstoffe,  theils 
ausgezeichnet  durch  Feinheit  der  Faser, 
durch  Zertheilbarkeit  derselben,  theils  schön 
durch  den  Glanz  und  die  Reinheit  der  Faser. 
Da  finden  wir  Malvarniskus  arboreus,  Theo¬ 
broma  cacao,  Skia  glutinosa ,  Heliconia  gi- 
gantea,  Sponia  orientalis  u.  s.  w.  Besonders 
fesselt  uns  die  durchaus  dem  Flachs  ähn¬ 
liche  Faser  von  Guaruma  ulmifolia,  welche 
auch  in  Gouadeloupe  sehr  viel  verwendet 
wird.  Wir  glauben,  dass  diese  Faser  einen 
Werth  für  die  Zukunft  haben  kann.  —  In 
der  Asylstätte  von  Ceylon  werden  diverse 
Fasern  verarbeitet:  Caryota,  Ananassa,  Cro- 
tolaria  u.  A.  Sie  ist  gleichsam  eine  Werk¬ 
stätte  zur  Verarbeitung  der  bisher  weniger 
beachteten  Reichthümer  der  Natur. 

Eine  ausgedehnte  Verwendung  finden 
die  Palmenfasern,  sowohl  die  des  Rinden¬ 
bastes,  als  die  der  Blätter,  als  endlich  die 
der  Fruchthüllen.  Bekannt  ist  ja  die  weite 
Anwendung,  welche  die  Cocosfaser  gefunden 
hat.  Nicht  allein  zu  Decken  und  Matten 
und  Tauwerk  wird  sie  benutzt,  sondern 
sogar  zu  feineren  Geweben,  nachdem  die 
Faser  weich  gemacht  und  zart  getheilt  ist. 
Die  Cocosfaserindustrie  scheint  nach 
der  Ausstellung  eine  sehr  umfangreiche 
zu  sein.  Jedes  südlichere  Land  bringt  uns 
diese  Fasern  und  Fabrikate  daraus  und 
auch  die  nördlichen  Reiche  stellen  sämint- 
lich  dergleichen  aus,  —  so  dass  man  die 
Industrie  der  Cocosfaser  auf  der  ganzen 
Welt  verbreitet  und  eingebürgert  nachweisen 
kann.  Jedoch  scheint  Indien  hauptsächlich 
dieselbe  zu  pflegen  und  die  statistischen 
Bemerkungen  schreiben  einzelnen  Provinzen 
hunderttausend  von  Kilogramm  Cocosfaser- 
waare  zu,  die  pro  Jahr  auf  den  Markt 
kommen.  Eine  sehr  hübsche  Ausstellung 
von  Cocosfabrikat  ist  von  Gebrüder  Volkart 


in  Colombo  auf  Ceylon  ausgestellt  worden 
die  zumal  Coir  Yarn  in  feinen  und  groben 
Nummern  enthält.  —  Manillahanf  ist 
gleichfalls  vielfach  vorhanden.  -- 

Unser  heimischer  Flachs  präsentirt  sich 
in  vielen  Proben.  An  den  Flachs  reihen 
sich  ja  eine  Cultur  des  Ackerbaues,  sowie 
viele  Industriezweige  an,  nachdem  er  der 
häuslichen  Thätigkeit  mehr  und  mehr  ent¬ 
fremdet  ist.  Es  ist  übrigens  unmöglich 
auf  eine  Beurtheilung  der  Flachsproducte 
effectiv  einzugehen.  Wir  wollen  nur  anführen, 
da, ss  die  flachsbauenden  Gegenden  Deutsch¬ 
lands  sich  trefflich  betheiligt  haben.  Schlesiens 
flachsbauende  Gegenden  (etwa  100000  Mor¬ 
gen  Acker  produciren  dort  ca.  120000  Ctr. 
Flachs)  sind  mit  einer  reichhaltigen  Collectiv- 
aus Stellung  da,  ebenso  Ostpreussen,  Hannover, 
Rheinland  (Bonn,  Neuwied),  Nassau  mit 
Flächsen  von  den  Bezirken  des  hohen  Wester¬ 
waldes,  aus  der  Lahntiefebene  und  vom 
Main,  —  Baden  und  Württemberg,  Eisass 
und  Lothringen  u.  s.  w.  Auch  Oestereich 
hat  seinen  Flachsbau  von  Böhmen,  Mähren, 
Niederösterreich,  Ungarn,  Siebenbürgen  ge¬ 
eignet  und  reich  vorgeführt.  Von  England 
und  Irland  und  Schottland  fehlen  die  Flächse, 
Garne  und  Leinen  nicht,  die  neben  deutschem 
Product  den  ersten  Rang  einnehmen.  Wir 
müssen  auch  schwedisches  Product  nennen, 
während  Italiens  Flachsbauversuche  unsere 
Aufmerksamkeit  zu  fesseln  verstehen.  Nord¬ 
italien  macht  enorme  Fortschritte  in  allen 
Zweigen  der  Industrie  und  beweist  schon 
jetzt  eine  hohe  Rationalität  in  Ausnutzung 
der  Schätze  seines  Landes  und  Bodens.  — 

Die  Hanf  cultur  ist  nicht  minder  treff¬ 
lich  dargestellt.  Hierin  leisten  Italien, 
Spanien  und  Portugal  etwas,  während  Eisass 
und  Lothringen  und  andere  deutsche  Länder, 
sowie  Frankreich  und  Belgien  diese  Cultur 
eifrig  fortsetzen  und  schönes  Product  er¬ 
zielen.  Die  russischen  Hanfe  verdienen  alle 
Beachtung.  — 

Unmöglich  kann  es  hier  unsere  Absicht 
sein  auf  die  übrigen  vorhandenen  vegetabi¬ 
lischen  Faserstoffe  näher  noch  einzugehen, 
ebenso  wenig  wollen  wir  uns  auf  eine  Be¬ 
urteilung  der  Schafwolle  und  ähnlicher 
Gespinnstfasern  aus  dem  Thierreich,  sowie 
der  Seide  einlassen,  —  denn  nichts  ist 
unmöglicher  als  hier  auf  der  Wiener 
Ausstellung  eine  vergleichende  Kritik  üben 
zu  wollen!  Wir  müssen  uns  daher  einfach 
darauf  beschränken,  anzuführen,  dass  die 
Ausstellung  von  Wolle  aller  Länder  eine 
grossartige  ist,  dass  die  besten  deutschen 
und  englischen  Zuchten  vertreten  sind,  dass 
Oesterreich  von  seinen  alten  Stammschäfereien 
treffliches  bietet,  dass  Ungarn  ein  gutes 
Bild  seiner  Schafzucht  vorführt.  Es  fehlen 
nicht  die  Varietäten  Ziegenhaare  von  der 
Türkei,  Armenien,  Kaukasus,  Peru,  Ecuador 
u.  s.  w.,  nicht  die  Colonialwolle  von  Buenos- 
Ayres,  Capland  und  Australien. 

Auch  die  Seide  ist  überreich  vorgestellt. 
Die  Ausstellung  lehrt  uns  sogar  ein  grösseres 
Gebiet  der  Seide  und  Seidenbearbeitung 
kennen,  als  irgend  ein  Buch,  ein  Referat 
u.  s.  w.  Und  nicht  allein  das,  sondern 
alle  Species  der  Nachtfalter  deren  Gespinnste 
zum  Gebrauch  als  Seide  herangezogen  sind, 
stellen  sich  uns  in  langen  Serien  vor.  Man 


erkennt  diese  Modulationen  bereits  an  den 
Cocons  selbst,  die  in  der  Grösse  und  Farbe 
wesentlich  variiren  von  den  Riesencocons 
persischer  und  turkestanischen  Raupen  zu 
den  zierlichen  Cocons  aus  China.  Dazwischen 
liegen  alle  Stufen  der  Grösse,  —  wie  es 
ein  sehr  schönes  Tableau  von  Cocons  in 
der  Italischen  Abtheilung  sehr  reizend  vor¬ 
führt.  Derselbe  Aussteller  zeigt  auch  in 
einer  Collection  alle  vorkommenden  Defor¬ 
mationen  der  Cocons,  die  entstehen  durch 
Zusammenspinnen,  durch  Krankheit  während 
der  Spinnzeit  u.  s.  w.  —  Die  Raupen  und 
Cocons  und  Falter  von  Ailant  hus, 
Yamamai  und  anderen  Spinnern  finden 
wir  in  dieser  Collection,  sowie  in  der  amerika¬ 
nischen,  tunesischen  und  japanischen  Ab¬ 
theilung.  Die  englischen  Colonien  stellen 
Cocons  und  Seide  von  Bombyx  textor, 
Huttoni,  crasi,  fortunatus  von  Antherea 
Paphia  aus,  die  französischen  Colonien 
andere  Zuchten.  Die  Raupe  von  Antherea 
Paphia  ist  grün,  der  Schmetterling  gross, 
gelb  und  braun,  die  Cocons  sind  grau  und 
an  Glätte  Eiern  ähnlich,  die  Rohseide  sieht 
grau  aus  und  ist  fein  und  schön.  Sie  wird 
als  Jusseh  Silk  von  Gyah  in  den  Handel 
gebracht.  Interessant  sind  aber  die  Seiden 
von  Turkestan  und  Kaukasien,  von  China 
und  von  Japan.  Diese  Länder  haben  neben 
dem  Material  auch  die  Bearbeitungsgeräth- 
schaften  ausgestellt  und  zumal  in  der  jnpane- 
sischen  Abtheilung  finden  wir  eine  vollständige 
Seidenspinnerei,  die  bedeutenderes  Interesse 
beansprucht.  Endlich  nennen  wir  auch  den 
Faserstoff,  den  uns  die  Steckmuschel 
(Pinna  nobilis)  in  ihrem  Barte  von  schönen 
blonden  Fasern  bietet.  Dieses  Material 
wird  in  Süditalien  gewonnen,  besonders  im 
Meerbusen  von  Tarent  und  dient  zur  Her¬ 
stellung  von  einzelnen  Strickarbeiten,  Pelz¬ 
imitationen  u.  s.  w.  Es  hat  das  Aussehen 
von  Frauenhaar.  In  der  italienischen  Ab¬ 
theilung  treffen  wir  Fabrikate  daraus  an. 


U  e  b  e  r  die  hydraulischen  Kalke 

vod  Lafarge-du-Teil  und  über  den  Gebrauch  der¬ 
selben,  verglichen  mit  den  Portlandcementen . 

Von  L.  &  E.  Pavin  de  Lafarge. 

Die  Gemente  und  die  hydraulischen 
Kalke  erfreuten  sich  auf  der  Ausstellung 
reichlicher  Vorführung  und  die  deutschen 
Fabrikate  nahmen  nicht  den  letzten  Rang 
ein,  —  obgleich  sie  im  Allgemeinen  recht 
schlecht  zur  Anschauung  gebracht  waren, 
zum  grössten  Theil  auf  einen  kleinen  Tisch 
und  unter  denselben  zusammengedrängt.  Die 
deutschen  Cementgüsse  waren  sogar  die 
besten  der  Ausstellung.  —  Unter  den  bel¬ 
gischen  Ausstellungen  fanden  wir  diese 
wichtigen  Materialien  sehr  gut  angeordnet 
und  mit  richtiger  Würdigung  beachtet, 
ebenso  in  den  französischen  und  den  öster¬ 
reichischen  Seetionon.  Bei  den  Belgiern 
erregt  jedoch  die  Ausstellung  der  hydrau¬ 
lischen  Kalke  von  Lafarge  ein  höheres 
Interesse,  ein  wissenschaftliches  Interesse; 
sie  bildete  gleichsam  einen  trefflichen  Bei¬ 
trag  zur  Kenntniss  der  hydraulischen  Kalke 
und  Gemente  und  es  ward  auf  sie  durch 
eine  deutsch  und  französisch  geschriebene 
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Arbeit  gewichtvoll  hingewiesen.  Wir  geben 
den  Inhalt  der  Arbeit  wieder,  indem  wir 
den  Leser  bitten,  berücksichtigen  zu  wollen, 
dass  die  Schrift  von  dem  Besitzer  heraus¬ 
gegeben  ist.  Die  Ausstellung  der  Lafarge- 
Kalke  bestand  aus  folgenden  Gegenständen 
und  Proben:  1  Sack  gebeutelten  Kalk, 

1  Tonne  Handelskalk.  1  Sack  Portland- 
Lafarge-Cement.  1  Tonne  Portland-Lafarge- 
Ceinent.  1  Pokal  ausgelöschter  Kalk. 

2  Würfel  Kalkerde.  1  Docke. 

Vom  Hafen  von  Marseille  ein  seit  1861 
dem  Wasser  ausgesetzter  Block  von  reinem 
Kalk.  Vom  Hafen  von  Philippeville  ein 
seit  1863  dem  Wasser  ausgesetzter  Block 
Beton.  Mischverhältniss:  370  Kilogr.  Kalk 
auf  einen  Kubikmeter  Sand.  Vom  Hafen 
von  Tunis  ein  Block  Beton  1863.  Misch¬ 
verhältniss:  350  Kilogr.  Kalk  auf  einen 
Kubikmeter  Sand.  Vom  Hafen  von  Cette 
ein  Block  Beton  von  den  Grundmauern  des 
Quais  1854.  Mischverhältniss:  400  Kilogr. 
Kalk  auf  einen  Kubikmeter  Sand.  Vom 
Hafen  von  Bastia  ein  Block  Beton  seit 
1852  unter  Wasser.  Mischverhältniss: 
0,94  Kubikmeter  Sand  und  0,62  Kubikmeter 
Kalk.  Vom  Hafen  von  Spezia  ein  Block 
Beton  von  1864.  Mischverhältniss:  1/6  Kalk, 
2/6  silicoser  Sand,  3/6  zerstossener  Ufer- 
kiesel.  Vom  Hafen  von  Cassis  ein  Block 
Beton  von  1847. Mischverhältniss:  170 Kilogr. 
Kalk  auf  einen  Kubikmeter  Beton.  Vom 
Hafen  von  Toulon  ein  Block  Beton,  seit 
1850  unter  Wasser.  Mischverhältniss: 
400  Kilogr.  Kalk  auf  einen  Kubikmeter 
Sand.  Ein  Block  Probenmörtel.  Misch¬ 
verhältniss:  330  Kilogr.  Kalk  auf  einen 
Kubikmeter  Sand.  Vom  Hafen  von  Mar¬ 
seille  ein  Block  Beton  1844.  Mischverhält¬ 
niss:  170  Kilogr.  Kalk  auf  einen  Kubikmeter 
Beton.  Vom  Hafen  Port-Said  eine  Probe 
eines  Mörtelblockes.  Vom  Hafen  von  Cher¬ 
bourg  ein  Block  Beton  seit  1857  unter  Wasser. 
Mischverhältniss:  350  Kilogr.  Kalkmehl  auf 
einen  Kubikmeter  Sand.  Vom  Hafen  von 
Algier  ein  Block  Beton  seit  1852  unter 
Wasser.  Mischverhältniss:  Moertel  in  Vo¬ 
lumen  von  50  Theilen  Kalkmehl  auf  100 
Theile  Sand.  Von  Port-Vendres  ein  Block 
Beton  und  Moertel  seit  1861  unter  Wasser, 
Mischverhältniss:  360  Kilogr.  Kalk  auf  einen 
Kubikmeter  Sand.  Vier  Briguetten  zur 
Probe  für  Verzahnung.  Mischverhältniss: 
330  Kilogr.  Kalk  auf  einen  Kubikmeter  Sand, 
Alter:  15  Jahre.  Künstliche  Geräthe:  ein 
Röhrenring  von  Flusssand.  Innerer  Durch¬ 
messer:  0,15.  Mischverhältniss:  1450  Kilo¬ 
gramm  Portland-Lafarge-Cement  auf  einen 
Kubikmeter  Sand.  Ein  Röhrenring  von 
Flusssand.  Innerer  Durchmesser:  0,10. 
Mischverhältniss:  1,450  Kilogramm  Port¬ 
land-Lafarge-Cement  auf  einen  Kubikmeter 
Sand.  Drei  Ziegel  von  Meersand.  Misch¬ 
verhältniss:  450  Kilogramm  Portland- 
Lafarge-Cement  auf  einen  Kubikmeter  Sand. 
Drei  Ziegel  von  Meersand.  Mischverhältniss: 
300  Kilogramm  Portland-Lafarge-Cement 
auf  einen  Kubikmeter  Sand.  Drei  Ziegel 
von  Flusssand.  Mischverhältniss:  300  Kilo¬ 
gramm  Portland  -  Lafarge  -  Cement  auf 
einen  Kubikmeter  Sand.  Drei  Fossilien¬ 
fragmente. 

Besonderen  Nachdruck  legten  die  Aus¬ 


steller  auf  den  Portland-Lafarge-Cement. 
Dieses  Produkt,  das  vermöge  seiner  Qualität 
und  Verwendbarkeit  den  vorzüglichsten 
Portlandcementen  gleichgestellt  werden 
darf,  ist  das  Resultat  langwieriger  Studien 
und  beweist,  was  man  durch  Arbeit  und 
eine  unüberwindliche  Ausdauer  zu  erzielen 
vermag.  Die  ausserordentliche  Production 
des  Kalkes  Lafarge  du  Teil  verursacht 
beträchtliche  Abfälle,  die  während  einer 
langen  Reihe  von  Jahren  unbenutzt  blieben. 
Seit  der  allgemeinen  Pariser  Ausstellung 
von  1867  aber  hat  das  Hüttenwerk  Lafarge 
ihr  Ideal  verwirklicht.  Sie  hat  nämlich 
ein  Mittel  gefunden,  den  Abfall,  theils  zur 
Herstellung  von  Cement,  theils  zur  Hervor¬ 
bringung  von  künstlichen  Geräthen  zu  ver¬ 
wenden.  Dies  ist  in  der  That  ein  grosser 
Fortschritt  und  muss  zu  den  schönsten 
Resultaten  gezählt  werden,  welche  die 
Kalkbrennerei  errungen.  — 

Die  Steinbrüche,  die  dem  Hüttenwerk 
von  Lafarge  das  unermessliche  Material 
zur  Verarbeitung  liefern,  gehören  zu  den 
untern  Mergel-Neocomien  und  bilden  die 
Schichte,  welche  die  Geologen  mit  dem 
Namen  Tiegelerde  (calcaire  ä  crioceres) 
bezeichnen.  Dieselben  sind  zu  Tage  mit 
einer  Fronte  von  durchschnittlich  100  Meter 
Höhe  auf  400  Meter  Länge,  und  werden 
von  drei  dichten  übereinander  geschichteten 
Lagern  gebildet. 

Die  Ausbeutung  findet  hauptsächlich 
vermittelst  der  Säure-Minen  statt.  Die 
Quantität  der  zermalmten  Steine,  die  täglich 
dem  Brennen  ausgesetzt  werden,  beträgt 
ungefähr  600  Kubikmeter  und  liefert 
400,000  Kilog.  gebeutelten  Kalk. 

Vier  und  dreissig  Oefen  sind  in  un¬ 
unterbrochener  Thätigkeit  und  verzehren 
täglich  achtzig  bis  hunderttausend  Kilogramm 
Steinkohlen.  Die  gebrannten  Steine  werden 
sogleich  in  grosse  Schoppen  gebracht,  wo 
man  sie  der  Löschung  aussetzt.  Sie  werden 
nämlich  gefeuchtet  und  in  Haufen  geschüttet, 
und  die  vollständige  Löschung  wird  dann 
durch  die  Entwicklung  des  alle  Theile 
durchdringenden  Dampfes  beschleunigt. 
Der  auf  diese  Weise  behandelte  Kalk 
bleibt  dann  zehn  Tage  in  Haufen,  was  in 
der  Regel  vollkommen  genügt,  um  ihn  in 
Staub  zu  verwandeln  und  der  Beutelung 
zu  unterwerfen.  Die  ungebrannten  Steine 
werden  dabei  beseitigt. 

Das  eigentiche  Kalkmehl  geht  dann  in 
ein  de:»  Beutel  umhüllendes  Messingnetz, 
lässt  aber  in  jenem  kleine  sandförmige 
Theile  zurück;  dieselben  bestehen  aus 
Kalkschiefer  und  besitzen  nicht  genug 
freien  Kalk,  um  sich  durch  den  Lösch¬ 
prozess  in  Staub  zu  verwandeln.  Wie  es 
die  Zergliederung  beweist,  ist  das  ein 
natürlicher  Cement.  Ein  solches  nützliches 
Product  weg  zu  werfen,  wäre  gegen  allen 
industriellen  Geist.  Daher  wird  cs  in  der 
Hütte  Lafarge  gemahlt,  was  das  Löschen 
ersetzt  und  über  28  Mühlsteine  erfordert. 
Die  in  die  Kalkfabrikation  allmälig  einge¬ 
führten  Verbesserungen  und  die  auf  dieselbe 
verwendete  äusserste  Sorgfalt  erklären 
übrigens  hinlänglich  die  grosse  Ausdeh¬ 
nung,  welche  die  Hüttenwerke  Lafarge  in 
so  kurzer  Zeit  gewonnen. 


Nach  dieser  flüchtigen  Darstellung  sei 
es  uds  gestattet,  über  den  Kalk  selbst, 
über  dessen  Anwendung  so  wie  über  die 
Yorurtheile,  welchen  wir  begegnen,  einige 
Worte  zu  sagen.  Wir  werden  dann  schliess¬ 
lich  die  Vortheile  hervorheben,  welche  der 
Kalk  Lafarge  in  gar  vielen  Fällen  vor  andern 
Mörtelarten  voraus  hat. 

Der  Kalk  Lafarge  du  Teil  wiegt  unge¬ 
brannt  700  bis  720  Kil.  per  Kubikmeter. 
Ist  der  Kalk  Lafarge  du  Teil  im  Pulver¬ 
zustande,  so  sind  davon  tausend  Kil.  er¬ 
forderlich,  um  ein  Kubikmeter  Kalk  in 
fester  Masse  zu  bilden. 

Will  man  einen  vollkommen  wasser¬ 
dichten  Mörtel,  so  muss  nothwendig  die 
feste  Kalkmasse  die  leeren  Räume  im  Sande 
durchdringen.  Deshalb  wird  auch  bei  See- 
bauten  das  Mischverhältniss  auf  350  Kil. 
per  Kubikmeter  Sand  gebracht.  Es  geschieht 
wegen  der  durch  die  Bewegung  des  Wassers 
verursachten  Auswaschung. 

Bei  dem  gewöhnlichen  Kiesel  oder 
basalthaltigen  Sande  braucht  man  das  Misch¬ 
verhältniss  des  Kalkes  nicht  zu  forciren; 
dies  ist  jedoch  nicht  der  Fall  bei  dem  sehr 
feinen  oder  zerbrechlichen  Sande;  denn 
alsdann  hängt  die  Festigkeit  ausschliesslich 
vom  Mörtel  ab. 

Der  hydraulische  Kalk  Lafarge  du  Teil 
ist  der  Typus  der  Kicselkalke.  Er  hat 
bei  den  Arbeiten  des  berühmten  Vicat  und 
der  Herren  Chatoncy  und  Rivot  zum  Aus¬ 
gangspunkte  in  Bezug  auf  die  zu  Seebauten 
verwendbaren  Materialen  gedient.  Er  be¬ 
steht  aus  kieselsaurem  Kalk,  verbunden  mit 
einer  gewissen  Quantität  freien  Kalkes, 
der  von  den  genannten  Schriftstellern  für 
nöthig  erachtet  wird,  um  mit  der  Kohlen¬ 
säure  ein  schützendes  Schild  aus  kohlen- 
sauerm  Kalk  zu  bilden.  Diese  Betrach¬ 
tungen  veranlassen  uns  den  Kalk  Lafarge 
du  Teil  mit  andern  Cementarten  von 
schneller  oder  langsamer  Bindung  zu  ver¬ 
gleichen.  Wir  werden  uns  dabei  auf  die 
Lntersuchungcn  stützen,  welche  die  Herren 
Chatoncy  und  Rivot  über  die  zu  Seebauten 
verwendbaren  Materialen  angestcllt  haben. 

Diese  Gelehrten  sind  durch  ihre  Studien 
zu  dem  Schlüsse  gekommen,  dass  der  kiesel¬ 
saure  Kalk  die  hauptsächliche  und  noth- 
weudige  Basis  der  Hydraulicität  sei;  dass 
die  Gegenwart  des  Alauns  in  den  hydrau¬ 
lischen  Kalk-  und  Mörtelarten  zwar  ihre 
Bindung  beschleunige,  für  deren  Dauer¬ 
haftigkeit  jedoch  keine  Gewähr  biete,  weil 
er  sich  sowohl  mit  dem  Kalk  wie  mit  der 
Kieselerde  verbinde  und  nicht  selten  Reac- 
tionen  verursache,  welche  die  Festigkeit 
des  Moertels  beeinträchtigen. 

Die  Formel  des  kieselsauren  Kalkes  ist 
folgende : 

SiO3  -f-  3Ca0  =  Kieselerde  23  -f- 
Kalk  43; 

Kieselsäure  Alaunerde: 

2  SiO3  -+-  A1203  =  Kieselerde  30  -+- 
Alauuerde  17; 

Alauusaurer  Kalk: 

Al203  -I-  CaO  =  Alaunsäure  17  -f- 
Kalk  28; 

DoppeltkieselsaurerKalkund  Alaunerde : 

SiO3  (Al  -h  Kalk)3  =  Kieselerde  45 

3  (51  Al  -+-  28  Kalk); 
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Kieselsäure  Magnesia: 

SiO3  -4-  (3MgO)  =  Kieselerde  9  -4- 
Magnesia  3. 

Die  Analyse  der  dem  Meere  ausgesetzten 
Blöcke  hat  erwiesen,  dass  dieselben  25  °/o 
von  dem  Volumen  des  Mörtels  in  kiesel- 
sauern  Kalkhydrat  enthielten.  Je  reicher 
die  Mörtel  an  dieser  Substanz  sind,  desto 
grösser  ist  ihre  Dauerhaftigkeit. 

DieFabrikationswei.se  hat  einen  beträcht¬ 
lichen  Einfluss  auf  die  Zusammensetzung 
des  Kalkes  oder  Gementes.  So  bilden  sich 
bei  einer  übertriebenen  Hitze  kieselsaurer 
Kalk  und  doppelt  kohlensaurer  Kalk  und 
Alaun.  Bei  einer  weniger  intensiven  Hitze 
bildet  sich  kein  doppeltes  Silicat,  und  die 
Alaunerde,  die  in  Gegenwart  des  Kalkes 
die  Rolle  der  Säure  versieht,  liefert  einen 
alaunsauren  Kalk.  Die  erste  Verfahrungs- 
weise  erzeugt  die  englischen  und  franzö- 
sischsn  Portlands  von  langsamer  Bindung; 
die  zweite  erzielt  Cemente  von  schneller 
Bindung  wie  Vassy,  Valentine  u.  s.  w., 
und  indem  wir  von  diesen  Angaben  aus¬ 
gingen,  haben  wir  nach  den  bekannten 
Analysen  die  Zusammensetzung  der  ver¬ 
schiedenen  französischen  Cemente  bewirken 
können.  Die  beifolgende  Tabelle  fasst 
unsere  Berechnungen  zusammen. 

Geben  wir  ein  Beispiel  unserer  Ver- 
fahrungsweise  durch  Betrachtung  des  Bou- 
logner  Portland.  Die  Analyse  desselben 
(sur  les  Materiaux  de  Constructions  de 
l’Exposition  universelle  de  1855,  vonDelesse, 
S.  260)  hat  ergeben: 

Kalk .  651 

Kieselerde  .  .  .  204 

Alaun erde  ...  138 

Magnesia.  .  .  .  5.8. 

Da  diese  Fabrikation  vermittelst  über¬ 
triebener  Hitze  geschieht,  so  bilden  sich 
zuvörderst  kieselsaurer  Kalk  und  Alaun: 
auf  138  Theilc  Alaun  finden  sich  40,24 
Theile  Kieselerde,  welche  sich  mit  75  Thei- 
leu  Kalk  verbinden,  und  253,24  doppelt 
kieselsauren  Kalk  und  Alaun  bilden.  Der 
Rest  besteht  aus  163,67  Kieselerde  und 
aus  576  Kalk. 

Der  einfache  kieselsaure  Kalk  nimmt 
auf  163,76  Kieselerde  304,0  Kalk;  man  hat 
demnach  467,76  einfachen  kieselsauren  Kalk. 

Wir  bringen  nicht  die  schwache  Quan¬ 
tität  Magnesia  in  Rechnung,  5,  8  auf  1,000; 
es  bleibt  also  273  freier  Kalk.  Der  Bou- 
logner  Portland  besteht  daher  aus: 

253  doppelt  kieselsaurem  Kalk  und  Alaun, 

467  einfach  kiesclsaurem  Kalk, 

273  freiem  Kalk. 

Nach  diesen  Angaben  haben  wir  die 
auf  nächster  Spalte  befindliche  Tabelle  zu¬ 
sammengestellt. 

Ein  flüchtiger  Blick  auf  die  Tabelle 
erweist  hinlänglich  den  Vorzug  des  Kalkes 
Lafarge  du  Teil  in  kiesclsaurem  Kalk  und 
erklärt  seine  weit  verbreitete  Anwendung. 
Trotz  seiner  vielen  Erfolge  behaupten 
Manche  in  ihrer  vorgefassten  Meinung,  die 
Mörtel  des  Kalkes  Lafarge  du  Teil  würden 
im  Kanal  und  im  Ozean  nicht  wie  im 
Mittelmeere  Widerstand  leisten  können. 
Die  Widerlegung  dieser  Behauptung  liefern 
zwar  die  Blöcke  von  Cherbourg,  die  Würfel 
von  Saint-Malo,  die  in  den  Colonien  aus¬ 


geführten  Arbeiten  und  diejenigen,  die 
gegenwärtig  auf  den  Quais  und  in  den 
Becken  zu  Bordeaux  ausgeführt  werden, 
wo  unsere  Erzeugnisse  vielfache  Anwen¬ 
dung  finden;  wir  haben  uns  jedoch  vorge¬ 
nommen  allen  Einwürfen  zu  begegnen.  Der 
Haupteinwurf,  den  man  uns  macht,  besteht 
darin,  dass  die  Bittererde  der  salzhaltigen 
Wasser  auf  unsere  Mörtel  mehr  im  Ozean 
und  im  Canal,  als  im  Miteimeere  einwirken 
würde. 


Tabelle  der  Bestandteile  verschiedener 
Cemente 


Cement 

von 

Doppelt  kiesel-| 

saurer  Kalk  i 

und  Alaun.  1 

h  infach 

kiselsaurer 

Kalk. 

Alaunsaurer 

Kalk. 

Freier  Kalk. 

.Freie 

Kieselerde. 

Kieselsäure 

Bittererde. 

Gips. 

Be¬ 

merkungen. 

Englischem 
Fortland . 
Bologner  id. 
Ordinairer 
Boulogner 
Gebrannter 
Vitry  .  . 
St.  Malo  .  . 
Moissac  .  .  . 
Porte  de 
France .  . 
Antony .  .  . 
Fagneres .  . 

238 

253 

169 

201 

123 

367 

360 

146 

273 

506 

467 

606 

540 

680 

528 

493 

791 

450 

0 

0 

0 

0 

0 

0 

0 

0 

0 

295 

273 

58 

198 

0 

0 

129 

0 

0 

0 

0 

0 

0 

0 

40 

0 

18 

263 

0 

0 

0 

0 

0 

332 

0 

0 

0 

0 

0 

0 

0 

0 

21 

33 

40 

12 

Widerstellt  nicht  Widersteht  dem 

dem  Meere.  Meere. 

Mit  langsamer  Bindung,  durch  über¬ 

mässige  Hitze. 

Vassy  .... 

0 

545 

349 

6 

0 

37 

0 

-fl 

Port  de 
France .  . 

0 

415 

470 

0 

65 

0 

33 
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Grenoble  .  . 

0 

415 

470 

9 

65 

0 

33 
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Champrond 

0 

430 

450 

0 

114 

0 

0 

T3  -fl 
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Corbigny  .  . 

0 

488 

370 

0 

75 

0 

44 
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Vitry  .... 

0 

634 

291 

26 

0 

0 

0 
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Gap . 

0 

513 

314 

0 

168 

9 
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La  Valentine 

0 

545 

349 

6 

0 

37 

0 

Kalk. 
Lafarge  du 
Teil  .  .  . 

0 

660 

0 

250 

0 

o 

0 

Widersteht 

dem 

Meere. 

— : - 

Nun  finden  wir  in  der  Abhandlung  von 
Vicat  über  die  Bestandteile  der  Mörtel, 
Cemente,  u.  s.  w.  (1856),  folgende  Tabelle 
einiger  Analysen  des  Meerwassers. 


Bestandt  heile. 

ln  der 

Nähe 

ron 

llajonne. 

Küste  des 

Mittelmeeres. 

Nord  des 
atlantischen 

Meeres. 

Kanal. 

Chlorwässriges  Natron 

25.10 

25.10 

27.22 

26.06 

27.06 

Schwefelsäure  Bitter¬ 
erde  . 

5.78 

6.25 

7.02 

55 

2.59 

Chlorwässrige  Bitter¬ 
erde  . 

3.50 

5.25 

6.14 

5.15 

3.66 

Schwefelsaurer  Kalk  . 

0.15 

0.15 

0.10 

0.15 

1.41 

Schwefelsaurcs  Natron 

55 

55 

55 

4.66 

55 

Kohlensaurer  Kalk  .  . 

0.20 

0.15 

0.20 

55 

0.03 

Kohlensäure . 

0.23 

0.11 

Spur 

55 

Spur 

Chlorwässriges  Kali  . 

5  r 

55 

0.01 

1.23 

0.76 

Die  Prüfung  dieser  Tabelle  beweist 
erstens,  dass  in  den  Gewässern  des  mittel¬ 
ländischen  Meeres  die  Bittcrcrde-Salze  bei 
weitem  reichlicher  sind  als  an  den  Küsten 
des  Canals  und  des  atlantischen  Meeres. 
Nun  beweisen  alle  von  unserem  berühmten 
Vicat  angestellten  Untersuchungen,  dass 
diese  Salze  am  stärksten  die  Mörtel  zer¬ 
setzen.  Ja  gerade  die  Schwefelsäure  Bitter¬ 
erde  hat  ihm  bei  seinen  vielfachen  Experi¬ 
menten  mit  den  hydraulischen  Kalken  und 
Cementen  als  Probebad  gedient. 

Das  Wasser  des  Mittelmeers  erhöht  also 
noch  die  Gefahr  für  die  Mörtel. 

Die  Temperatur  dieser  Gewässer,  die  im 
Augenblick  der  Herstellung  der  Mörtel  günstig 
ist,  kann  in  der  Folge  die  Ursachen  der 


Zersetzung  vermehren;  denu  wie  jeder  weiss, 
wird  von  der  Wärme  die  Bildung  neuer 
Verbindungen  begünstigt. 

Wir  können  schon  daraus  schliessen, 
dass  der  Mörtel  des  Kalks  du  Teil  ebenso 
viel  Widerstand  im  Kanal  und  im  atlan¬ 
tischen  Meere  als  im  Mittelmeere  leisten 
werde. 

Kun  bildet  sich  aber  nach  Vicat  und 
den  Herren  Chatoney  und  Rivot  auf  der 
Oberfläche  der  dem  Meereswasser  ausgesetzten 
Mörtel  ein  Schild,  und  zwar  durch  die  Ver¬ 
bindung  ihres  freien  Kalks  mit  der  im 
Wasser  enthaltenen  Kohlensäure.  Dieser 
Schild  wird  sogar  von  denselben  als  ein 
für  die  Dauer  dieser  Mörtel  nothwendiger 
Umstand  angesehen,  der  Art,  dass  man 
alle  Gemente  und  hydraulischen  Kalke,  die 
keine  freien  Kalke  enthalten,  verbannen 
und  in  Bezug  selbst  auf  die  besten  hydrau¬ 
lischen  Mörtelarten  in  den  der  Kohlensäure 
entbehrenden  Gewässern,  in  steter  Furcht 
sein  sollte. 

Diese  Säure  ist  an  gewissen  Stellen  des 
Mittelmeeres  reichlich,  an  anderen  Stellen 
gar  nicht  vorhanden.  Geben  wir  indessen 
zu,  dass  sich  dieselbe  überall,  wo  der  Kalk 
du  Teil  angewendet  worden,  in  beträchtlicher 
Quantität  findet  und  sehen  wir,  was  der 
Mörtel  von  ihr  absorbirt  hat. 

Die  Herren  Chatoney  und  Rivot  haben 
in  ihrer  Untersuchung  über  die  zu  See¬ 
bauten  verwendeten  Materialien  die  Analysen 
der  aus  dem  Kalk  du  Teil  bestehenden  und 
in  Marseille  eingetauchten  Blöcke  veröffent¬ 
licht.  Bei  der  Prüfung  der  erhaltenen  Zahlen 
ergiebt  sich  nun,  dass  die  Aussenseiten,  sei 
es  an  der  Luft,  sei  es  im  Wasser,  wenigstens 
0,03,  manchmal  sogar  bis  0,14  Kohlensäure 
absorbirt  haben,  während  der  Kern  0,01 
bis  0,05  absorbirt  hat.  Da  nun  diese  Blöcke 
unverletzt  waren,  so  genügte  schon  das 
Minimum  der  Absorption,  d.  h.  0,03,  um 
den  inneren  Theil  zu  schützen.  Es  ist 
demnach  im  Durchschnitte  eine  Absorption 
von  0,02  erforderlich.  Da  mm  die  Ge- 
sammtmasse  des  Kalks  0,35  beträgt,  so  ist 
auf  ein  Kubikmeter  Beton  mit  170  Kil. 
Kalk  eine  Absorption  von  9  K.  71  nöthig. 

Um  zu  erfahren,  ob  der  Mörtel  aus  dem 
Kalk  du  Teil  im  atlandischen  Meere  und 
im  Kanal  seinen  Schild  anzusetzen  vermag, 
haben  wir  zu  sehen,  was  dort  mit  Cement- 
mörteln  vorgeht.  Wir  reden  hier  nur  von 
denjenigen  Theilen,  wo  die  Kohlensäure  in 
geringer  Quantität  vorhanden ,  denn  in 
Bayonne  und  längs  der  Westküste  ist  daran 
kein  Mangel.  Er  ist  dort  sogar  häufiger 
als  im  Mittelmeere  zu  finden. 

Herr  Rivot  hat  die  im  Kanal  einge¬ 
tauchten  Portlandblöcke  analysirt  und  ge¬ 
funden,  dass  dieselben  0,017  Kohlensäure 
auf  0,23  Kalk  absorbirt  hatten.  Es  waren 
aber  auf  einen  Kubikmeter  Beton  330  Kil. 
Gement,  224  Kil.  Kalk  enthaltend,  welche 
16  Kil.  70  Säure  aufgenommen.  Man  re- 
ducire  nun  diese  Zahl  auf  ein  Drittel,  ja 
auf  die  Hälfte,  indem  man  die  im  Innern 
absorbirte  Quantität  Säure  als  geringer  an¬ 
nimmt,  und  man  gelangt  dann  zu  dem 
Minimum  8,31,  d.  h.  zu  der,  für  die  aus 
dem  Kalk  du  Teil  bestehenden  Mörtel  un¬ 
gefähr  nöthige  Ziffer. 
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Wir  dürfen  also  behaupten,  dass  die 
Mörtel  so  wie  die  Cemente  aus  dem  Kalk 
du  Teil  in  den  Gewässern  des  Kanals  und 
des  Oceans  ihren  als  nothwendig  anerkannten 
äussern  Schild  von  kohlensaurem  Kalk 
bilden  können;  wir  können  sogar  die  Be¬ 
hauptung  aufstellen,  dass  wenn  die  Kohlen¬ 
säure  sich  in  hinreichender  Quantität  findet, 
der  Ueberfluss  daran  eher  schädlich  als 
nützlich  im  Mittelmeer  wäre.  Der  Kalk  hat 
in  der  That  eine  grössere  Wahlverwandt¬ 
schaft  mit  dieser  Säure  als  mit  der  Kiesel¬ 
säure  und  besonders  mit  dem  alaunsauren 
Kalk,  und  dadurch  könnte  eine  Auflösung 
des  kieselsauern,  und  besonders  des  alaun¬ 
sauren  Kalks  entstehen.  Die  Abwesenheit 
dieser  Gefahr,  der  übrigens  der  Kalk  du 
Teil  siegreich  widersteht,  ist  demnach  eine 
Garantie  mehr  für  die  Dauerhaftigkeit  dieser 
Mörtel;  die  Cemente  aber,  welche  viel 
alaunsauren  durch  Kohlensäure  leicht  zer¬ 
setzbaren  Kalk  enthalten,  wären  einer 
grossen  Gefahr  ausgesetzt. 

Man  behauptet  ferner  dass,  wenn  auch 
die  Zusammensetzung  der  Gewässer  des 
Kanals  und  des  Ozeans  dem  Kalkmörtel 
Lafarge  nicht  zu  schaden  vermag,  so  können 
doch  Ebbe  und  Fluth  so  wie  die  Strömun¬ 
gen  dieser  Striche  eine  Ursache  der  Zer¬ 
störung  während,  oder  nach  der  Ausführung 
der  Bauten  werden.  Darauf  entgegnen  wir, 
dass  obgleich  Ebbe  und  Fluth  im  Mittel¬ 
meere  fast  null  sind,  die  Strömungen  dort 
eben  so  stark  sind  als  irgendwo.  Ja  die 
Gewalt  der  Wellen  ist  dort  viel  grösser 
unter  dem  Einfluss  des  Mistrals  und  des 
Südwindes,  die  bei  weitem  heftiger  sind, 
als  der  im  Kanal  und  im  Ozean  an  der 
Küste  Frankreichs  vorherrschende  Süd-Ost- 
Wind.  Der  erwähnte  Einwand  fällt  demnach 
in  nichts  zusammen.  Die  Mörtel ,  die  den 
Stürmen  des  Mittelmeeres  widerstehen, 
werden  auch  gewiss  denen  des  Kanals  und 
des  Ozeans  widerstehen  können. 

(Fortsetzung  folgt.) 


Webereiutensilien. 

Von  A.  Friedberg. 

(Schluss.  Siehe  Nr.  39.) 

In  der  Beurtheilung  der  Gagstaedtersehen 
Collection  haben  wir  übrigens,  die  einer  Reihe 
anderer  Aussteller  mit  einbegriffen,  welche 
ähnliche  Fabrikate  liefern,  aber  mehr  ver¬ 
einzelt,  nicht  in  einer  so  vollständigen,  über¬ 
sichtlichen  Collection.  So  hat  H.  Blütchen 
in  Cottbus  treffliche  Geschirre  für  Tuch¬ 
fabrikation  und  Schiffchen  für  Wollweberei 
vorgeführt.  Die  Aufhängung  der  Schaftlitze 
ist  recht  zweckmässig  angeordnet  und  erfüllt 
den  Zweck  der  Beweglichkeit  beim  Weben. 
C.  C.  Egelhaaf  in  Bezingen  hat  ein 
grosses  Tableau  geliefert,  in  welchem  sich 
Alles  vereinigt,  was  man  Details  an  Web¬ 
stühlen  nennen  kann.  Da  sind  Assortimente 
von  Maillons,  Schneller,  Riete  aller  Art, 
Geschirre  von  Baumwollgarn  und  solche 
von  Draht  und  von  gefirnisstem  Leingarn, 
Rietstecher,  Mailionshaken  zum  Einziehen, 
Spann  Vorrichtungen  u.  s.  w.  Es  ist  sehr 
anerkennen  sw  erth,  dass  diese  Aussteller  alle 
ihre  Fabrikate  mit  solcher  Sorgfalt  an  ein¬ 
ander  gereiht  haben.  Dadurch  wird  der 


instructive  Zweck  der  Ausstellung  wesent¬ 
lich  gefördert.  Ernst  Schmeisser  (vorm. 
Burgkhardt  Wittwe)  in  Chemnitz  bringt  eine 
Collection  Ketten ,  allerdings  mehr  für 
Spinnereigebrauch  bestimmt,  zur  Anschauung, 
die  an  Preismässigkeit  und  guter  Arbeit 
sehr  anerkennenswerth  sind. 

Ungemein  reiche  Collectionen  von  Webe¬ 
schiffchen  für  Wollarbeit  haben  die  Aus¬ 
steller  Ing h am  &  Sons  (Thornton  bei 
Bradford)  geliefert,  ebenso  Jo  win  &  Seilers 
in  Preston,  welche  letztere  noch  andere 
Utensilien,  wie  alle  Sorten  Kettenrollen  etc., 
zufügen.  Die  Variationen  in  diesen 
Schützen  betreffen  hauptsächlich  den  Stab 
zur  Aufnahme  der  Schussspule  und  die 
Bremsung  des  sich  abwickelnden  Fadens 
beim  Weben.  Es  würde  wohl  verdienstlich 
sein,  einmal  alle  diese  Schiffchenconstructionen 
zu  veröffentlichen.  Henry  Livesay  in 
Blackburn  stellt  ebenfalls  reiche  Assorti¬ 
mente  aus,  aber  diese  betreffen  das  ganze 
Gebiet.  Wir  finden  Schiffchen  in  Buchsbaum, 
Apfelbaum,  Eisen,  bald  gross  für  Wechsel¬ 
laden,  Biber-,  Calmuksstoffe  etc.,  bald  klein 
und  ganz  klein,  —  dazu  die  Schützenspitzen, 
die  Porzellanaugen  und  die  Federn,  sowie 
Schneller.  Ferner  enthält  die  Collection  Riete, 
Ketten,  Zangen  und  alle  Formen  von  Spulen¬ 
hülsen  und  Spulkörper  zur  Aufnahme  des 
Schusses.  Ferner  sind  da  Details  für  me¬ 
chanische  Webstühle,  zumal  die  Walzen- 
spannstäbe,  sowie  expansive  Rietkämme. 
Die  Ausführung  dieser  Utensilien  ist  tadel¬ 
los.  Es  ist  zu  bemerken,  dass  diese  Fabrik 
Maschinen  construirt  für  das  Rietblattbinden, 
für  Litzenknüpfen  und  Litzenauflösen.  Letz¬ 
terer  Apparat  war  auf  der  Ausstellung  in 
Thätigkeit  und  während  der  obere  Theil  der 
Helfen  abgeschnitten  wird,  löst  der  Apparat 
den  untern  Theil  sorgsam  aus  seiner  Ver¬ 
schlingung  aus,  so  dass  man  das  Garn  ab- 
winden  kann.  —  John  M.  Su inner  &  Co. 
in  Manchester  präsentiren  ebenfalls  alle 
Utensilien  für  mechanische  und  Handweberei 
und  zwar  noch  weitergehend  als  Liversey, 
insofern  die  Bäume,  Regulatoren,  Tritte  und 
Schäfte,  Jacquards  u.  s.  w.  mit  geliefert 
werden  können.  —  A.  F  er  lat  iu  Lyon 
führt  eine  schöne  Collection  der  Webe- 
schiffchen  für  Seide  vor.  Die  Formen 
differiren  sehr  und  zumal  ist  die  Faden¬ 
führung  beim  Austritt  aus  den  Schützen 
sehr  vielfach  variirt.  Eiii  neues  Schiffchen 
ist  so  sensibel  construirt,  dass  es  bei  Durch¬ 
gang  durch  die  Kette,  die  Fehler  avertirt, 
welche  gemacht  sind.  Es  würde  zu  weit 
führen  und  doch  unverständlich  sein,  wollten 
wir  liier  alle  die  diversen  Schiffchen  be¬ 
sprechen.  —  J.  Ru  egg  in  Aarburg  (Schweiz) 
führt  die  reichste  Collection  von  Webe¬ 
blättern  vor,  vom  einfachen  Webeblatt  für 
Seide  an  in  .verschiedenen  Bindungen  und 
Combinationen.  Wir  erwähnen  darunter 
das  Rispeblatt,  das  Listone,  expandirende 
Zettelrechen,  Reifzettelblatt  mit  Winkel- 
stellung,  Kämme  für  Saisingmaschine, 
Scheiderechen,  Zeugbandblätter  u.  s.  w.  Die 
Ausführung  ist  überaus  sorgfältig  und  vor¬ 
trefflich.  Durand  &  Souton  in  Lyon 
haben  auch  eine  sehr  schöne  Collection 
Webeblätter  gebracht.  J.  Orelle  in  Lyon 
führt  eine  Collection  von  Seidenweberei- 


Schiffchen  vor,  die  jene  von  Ferlat  noch 
übertrifft.  Lachenal  in  Paris  ersetzt  die 
Schnüre  für  Aufhängung  der  Schäfte  durch 
eine  Art  Gliederketten,  bei  welcher  das 
unterste  und  oberste  Glied  aus  Hülsenmutter 
mit  Schraubengang  und  Schraubenbolzen 
bestehen,  so  dass  man  durch  Drehung  der 
Hülse  die  Kette  verkürzen  oder  verlängern 
kann.  P.  Ri  es  ler  in  Freiburg  (Baden)  führt 
diverse  Sorten  Papierhülsen  vor.  Lieban 
&  Böttcher  in  Chemnitz  haben  Webstuhl¬ 
regulatoren  einfacher  Construction  ausgestellt, 
ebenso  hat  Carl  Arzt  in  Wien  diverse 
Apparate  zur  Webstuhlregulirung  angefertigt. 
Allen  diesen  Regulatoren  klebt  die  Un¬ 
zuverlässigkeit  bei  der  Handweberei  an. 
Jos.  Matliis  aus  Dornbach  ist  mit  seinen 
bekannten,  guten  Spannstäben  vorhanden, 
ln  der  Oesterreichischen  Abtheilung  haben 
wir  eine  Blattbindemaschine,  von  Carl 
Winter  ausgestellt,  welche  das  Blatt  ver- 
tical  bindet.  Wir  glauben  nicht,  dass  diese 
Moditication  zweckmässig  ist.  — 


Ueber  die  Verwer tliung  städtischer 
A  bfallstoffe. 

Von  Ferd.  Fischer. 

Aus  den  Mittliciluugen  des  hannoverscheu  Gewerbe - 
Vereines,  1873  S.  200. 

Bekanntlich  fällt  im  Haushalt  der  be¬ 
lebten  Natur  den  chlorophyllhaltigen  Pflanzen 
die  grosse  Aufgabe  zu,  mit  Hülfe  der  Sonnen¬ 
strahlen  aus  den  Bestandtheilen  des  Bodens, 
des  Wassers  und  der  atmosphärischen  Luft 
die  verschiedenen  organischen  Stoffe  aufzu¬ 
bauen,  Sauerstoff  („Lebensluft“)  abzuschei- 
den  und  so  der  Thierwelt  die  Stoffezu  liefern, 
welche  sie  zu  ihrer  Existenz  bedarf. 

Eine  grosse  Anzahl  meist  kleiner,  und 
daher  wenig  beachteter  Pflanzen,  die  Pilze1) 
sind  dagegen  wegen  ihres  Chlorophyllmangels 
ausser  Stande  zu  assimiliren,  sie  consumiren 
vielmehr  wie  die  Thiere  die  von  den  grünen 
Pflanzen  gebildeten  organischen  Stoffe  und 
setzen  sie  wieder  in  einfachere  Verbindungen 
um.  Sie  entziehen  ihre  Nahrung  theils 
lebenden  Pflanzen  und  Thieren:  Schma¬ 
rotzer  oder  Parasiten,  theils  abgestor¬ 
benen  Organismen  und  deren  Zersetzungs- 
producten :  F  ä  u  1  n  i  s  s  b  e  w  o  h  n  e  r  oder 
Sa  p  roph  y  teil. 

Der  vegativo  Körper  (Thallus)  der  Pilze 
besteht  aus  verzweigten  fadenförmigen  Zell- 
l'äden  (Hyphen),  welche  sich  immer  nur 
durch  Spit  zen  wachst  hum  vergrössern. 
Die  Fortpflanzungszellen  oder  Sporen  (ö/coyic 
Saat)  beginnen  ihre  Entwickelung  damit, 
dass  sie  einen  Schlauch  austreiben,  der  sich 
mehr  und  mehr  verlängert,  Scheidewände 
bekommt,  und  indem  er  sich  verästelt,  ein 
fadenförmiges  Geflecht  von  Hyphen,  das 
Mycelium.  bildet,  welches  sich  in  und  auf 
dem  Nährboden  der  Pilze  verbreitet.  Aus 
dem  Mycelium  entspringen  die  Fruchtträger, 
aufrechte  oder  verzweigte  Hyphen,  welche 
die  Fortpflanzungsorgane  tragen. 

In  neuerer  Zeit  hat  man  hiervon  die 
Bakterien2)  (ßuxnßior  Stäbchen),  auch 

')  Schimmel  und  Hefe  von  de  Barry.  (Berlin, 
Lüderitz)  1,5  Mark. 

■)  G.  Bohn,  Bakterien  (Berlin, Lüderitz) 0,8 Mark. 
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Schizomyceten  genannt,  als  besondere  Ab¬ 
theilung  getrennt:  rundliche  (Monas)  stäb¬ 
chenartige  (Bacterium)  oder  spiralige  (Vibrio, 
Spirillum)  Zellchen,  die  sich  durch  fortge¬ 
setzte  Zweitheilung  vermehren.  Bei  passen¬ 
der  Temparatur  (10—40°),  reichlicher 
Nahrung  und  Anwesenheit  von  Sauerstoff 
bewegen  sie  sich  meist  sehr  lebhaft,  so  dass 
sie  früher  auch  für  Thiere  gehalten  wurden, 
unter  weniger  günstigen  Verhältnissen  sind 
sie  bewegungslos.  In  der  Regel  einzeln 
oder  zu  zwei,  sind  namentlich  die  kugeligen 
nicht  selten  perlschnurförmig  aneinander¬ 
gereiht  (Leptothrix)  oder  mit  den  cy lin¬ 
drischen  zusammen  in  palm  eliaartigen 
Gallertmassen  eingebettet  (Zooglöa).  Solche 
schleimige  Massen  bilden  auch  diejenigen 
Bakterien,  welche  sich  in  feuchter  Luft  auf 
Fleisch,  Brod  u.  s.  w.  entwickeln,  und  als 
Nebenproducte  ihrer  Assimilationsthätigkeit 
häufig  rothe  („blutendes  Brod“),  braune, 
gelbe,  grüne,  blaue  (Lakmus)  und  violete, 
den  Anilinfarben  ähnliche  Pigmente  erzeugen. 
Nach  Schröter  entspricht  jeder  dieser 
Pigmentbildungen  ein  specifisch  verschiedener 
Organismus.  (Beiträge  zur  Biologie  der 
Pflanzen  von  F.  Cohn;  zweites  Heft). 

Da  sich  die  Bakterien  und  Pilze  bei 
allen  Gährungs-(Fäulniss-)  und  Verwesungs- 
Vorgängen  massenhaft3)  entwickeln,  so  ist 
zuweilen  behauptet,  sie  entständen  durch 
Urzeugung,  Generatio  spontanen,4)  als  orga- 
nisirte  Zersetzungsproducte.  Es  kann  dagegen 
auf  das  Bestimmteste  versichert  werden, 
dass  noch  kein  Fall  vorliegt,  in  welchem 
diese  Organismen  auftreten,  ohne  dass  bei 
gehöriger  Sorgfalt  ihre  Entstehung  aus 
Sporen  (Conidien  u.  s.  w.)  nachweisbar 
gewesen  wäre.  So  hat  die  aufmerksame 
Beobachtung  gezeigt,  dass  die  Sporen  auf 
der  Oberfläche  der  Eier,  Nüsse  u.  s.  w. 
bei  hinreichender  Feuchtigkeit  keimen,  die 
Keimschläuche  und  Myceliumfäden  selbst 
die  unverletzten  Eierschalen  und  die  härte¬ 
sten  Fruchtsteine  durchbohren.  Das  Vor¬ 
kommen  von  Schimmel  iil  Nüssen  u.  dgl. 
wird  dadurch  hinreichend  erklärt.5) 

Andere  sehen  in  der  Zersetzung  der 
abgestorbenen  organischen  Körper  nur  einen, 

Cohn  berechnet,  dass  eine  Bakterie  unter 
günstigen  Umständen  in  24  Stunden  sich  auf  fast 
17  Millionen  vermehren  kann,  in  zwei  Tagen  schon 
auf  281  Billionen  u.  s.  f.  Bacterium  termo  hat 
etwa  einen  Durchmesser  von  0,001  Millimet.  und 
eine  Länge  von  0,002  Millimet.;  1  Kubikmillimeter 
würde  demnach  G00  Millionen  dieser  winzigen 
Organismen  umfassen  und  dennoch  könnten  die 
Nachkommen  eines  einzigen  Exemplars  nach  zwei 
Tagen  5  Liter  und  bei  fortschreitender  Entwickelung 
schon  nach  fünf  'lagen  das  ganze  Weltmeer  an¬ 
füllen.  G00  Milliarden  wiegen  noch  nicht  ganz 
1  Gnn ,  aber  schon  nach  drei  Tagen  könnte  das 
Gewicht  der  Nachkommen  eines  Stäbchens  über 
7  Millionen  Kilogrm.  betragen.  —  Wenn  die  Ver¬ 
mehrung  der  Bakterien  in  Wirklichkeit  weit  hinter 
diesen  Zahlen  zurückbleibt,  so  liegt  dieses  nicht 
etwa  daran,  dass  sie  derselben  überhaupt  nicht 
fähig  wären:  sie  wird  vielmehr  nur  durch  die  be¬ 
schränkte  Nahrung  und  andere  ungünstige  Um¬ 
stände  bedingt.  40  Millionen  Ilefezellen  wiegen 
etwa  1  Kilogrm.  und  doch  können  in  einer  Fabrik 
in  24  Stunden  5000  Kilogrm.  Hefe  erzeugt  werde  n  • 
—  Die  kolossale  Arbeitsleistung  dieser  winzigen 
Orgauismen  wird  dadurch  erklärlich. 

4)  Botanische  Zeitung.  27.  193,  413. 

5)  Siehe  Note  1 . 


durch  die  verwickelte  Zusammensetzung 
derselben  prädisponirten ,  rein  chemischen 
Vorgang,  eine  langsame  Verbrennung  oder 
Verwitterung,  in  den  Bakterien  und  Pilzen 
aber  nur  zufällige  Begleiter  dieser  Vor¬ 
gänge.  Die  sorgfältigen  Untersuchungen 
von  Spalanzani  und  Appert,  welche 
das  Hineinkommen  der  Keime  durch  Zu¬ 
schmelzen  (Appertisiren),  von  Schwann, 
Schröder,  Pasteur  und  Cohn,  welche 
die  zutretende  Luft  durch  Glühen  oder 
Filtriren  von  den  Sporen  befreiten,  haben 
auf  das  Bestimmteste  bewiesen,  dass  diese 
niederen  Organismen  nicht  Producte  oder 
zufällige  Begleiter,  sondern  Pr oduc eilten 
dieser  Zersetzung  sind ;  nicht  der  Tod  erzeugt 
die  Fäulniss,  nicht  der  Sauerstoff  die  Ver¬ 
wesung,  sondern  das  Leben  der  Bakterien 
und  Pilze  vermittelt  dieselben. 

Gährung  ist  eine  nothwendige  Folge 
des  Lebens,  welches  ohne  directe  Verbren¬ 
nung  mittelst  freien  Sauerstoffes  vor  sich 
geht.  Der  Hefepilz  (Saccharomyces  cere- 
visiae)  und  andere  organisirte 6)  Fermente 
sind  Organismen,  welche  sich  direct  sauer¬ 
stoffhaltige  Substanzen  (wie  den  Zucker), 
die  im  Stande  sind,  durch  ihre  Zersetzung 
Wärme  zu  liefern,  assimiliren  können,  welche 
also  die  zu  ihrer  Entwickelung  nöthige 
Wärme  den  gälirungsfähigen  Substanzen 
entnehmen.  Dem  entsprechend  muss  die 
Hefe  zur  Erlangung  der  erforderlichen 
Spannkraft  grosse  Quantitäten  —  nach 
Liebig  das  Hundertfache  ihres  eigenen 
Gewichtes  —  Zucker  zerlegen.  Tritt  aber 
freier  Sauerstoff  zu,  so  nähert  sich  allmäh¬ 
lich  das  Gewicht  der  gebildeten  Hefe  dem 
des  zersetzten  Zuckers  (Comptes  rendus 
7.  Oct.  1872). 

Der  analoge  Spaltungsprocess  eiweiss¬ 
artige  Stoffe  in  Leucin,  Tyrosin,  Fettsäu¬ 
ren,  Ammoniakbasen ,  Phosphorwasserstoff, 
Schwefelwasserstoff,  Kohlenwasserstoff  etc., 
die  ammoniakalische  Gährung  des  Harns 
und  ähnliche  Vorgänge,  im  gewöhnlichen 
Leben  Fäulniss  genannt,  werden  aus¬ 
schliesslich  durch  die  Bakterien  bewirkt, 
die  zu  ihrer  Lebensthätigkeitn  ur  geringe 
Sauerstoffmengen  beanspruchen.  Bei  jeder 
Verdunstung  faulender  Flüssigkeiten  werden 
mit.  dem  Wasserdampf  zahllose  Bakterien 
in  die  Luft  fortgerissen,  beim  Athmen  ver¬ 
schluckt,  mit  den  meteorischen  Nieder¬ 
schlägen  auf  alle  Körper  abgesetzt,  und  so 
auch  an  allen  der  Luft  ausgesetzten  stick¬ 
stoffhaltigen  Körpern  zu  Erregern  der  Fäul¬ 
niss,  da  ihre  Lebenskraft  durch  den  Aufent¬ 
halt  in  der  Luft  nicht  vernichtet  wird  (Bo¬ 
tanische  Zeitung  29.  861). 

Verwesung  ist  ein  durch  Pilze  ver¬ 
mittelter  Oxydationsprozess;  sie  findet  nicht 
statt,  wenn  die  Pilzvegetation  fehlt,  auch 
wenn  Sauerstoff  in  hinreichender  Menge 
vorhanden  ist.  —  Tanninlösung  verändert 
sich  nach  Tieghem  nicht,  wenn  kein  Sauer- 


6)  Die  Wirkung  des  Speichels,  des  Pancreas- 
secretes,  des  Emulsins,  der  Diastase  und  anderer 
nicht  organisirter  Fermente  wird  nicht  durch 
Chloroform,  Phenol  und  ähnliche  Stoffe  beeinflusst, 
welche  dagegen  nicht  nur  das  Leben  der  prganisirten 
Fermente  (Bakterien  und  Pilze)  vernichten,  sondern 
auch  die  durch  diese  veranlasste  Gährung  und 
Fäulniss  unterbrechen. 
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stoff  zutreten  kann,  auch  wenn  die  Sporen 
der  beiden  Schimmelpilze  Penicillium  glau- 
eum  und  Aspergillus  niger  hineingesäet 
sind,  aber  auch  nicht  bei  freiem  Zutritt 
von  Sauerstoff,  wenn  diese  Pilze  völlig  fern 
gehalten  werden.  Bei  unbeschränktem  Sauer¬ 
stoff  entwickeln  sich  die  Pilze  jedoch  an 
der  Oberfläche  der  Lösung  unter  Verbrennung 
des  Tannins  zu  Kohlensäure  und  Wasser. 
Wird  das  bereits  gebildete  Pilzmycelium 
untergetaucht,  der  Zutritt  der  Luft  also  be¬ 
schränkt,  so  wird  das  Tannin  in  Gallussäure 
und  Zucker  gespalten,  während  ein  Theil 
des  gebildeten  Zuckers  von  den  Organismen, 
absorbirt  wird.  —  Wird  einer  der  häufigsten 
Schimmel-  (Verwesungs-)  Pilze,  Mucor  mu- 
cedo,  in  eine  Zuckerlösung  untergetaucht, 
so  erfolgt  keine  Sporangienbildung  wie  an 
der  Luft,  um  so  reichlicher  bilden  sich  aber 
Gemmen  oder  Brutzellen,  die  als  sogenannte 
Kugelhefe  eine  lebhafte  Gährung  hervor- 
rufen  (Bericht,  deutsch,  ehern.  Ges.  6.  48) 
—  Zehntel-Oxalsäurelösung  wird  im  Sommer 
in  kurzer  Zeit  durch  Pilzvegetation,  unter 
reichlicher  Absorption  von  Sauerstoff,  in 
Kohlensäure  übergeführt.  Wird  aber,  nach 
Neubauer,  die  Lösung  eine  halbe  Stunde 
auf  70°  erhitzt,  die  Sporen  also  getödtet, 
so  tritt  diese  Zersetzung  nicht  ein  (Zeitschr. 
analyt.  Chem.  9.  392). 

Sämmtliche  Verwesungserreger  vegetiren 
nur  an  der  Oberfläche  der  organischen 
Körper  in  unmittelbarer  Berührung  mit  der 
atmosphärischen  Luft.  Unter  reichlicher 
Sauerstoffaufnahme  setzen  sie  ihre  orga¬ 
nische  Nahrung  grösstentheils  in  Kohlen¬ 
säure,  Wasser  und  Ammoniak  um;  /Letzteres 
geht  dann  unter  weiterer  Absorption  von 
Sauerstoff  in  salpetrige  Säure  und  Salpeter¬ 
säure  über. 

Selbstverständlich  wird  ein  Pilz,  der  auf 
einem  abgestorbenen  organischen  Körper 
wächst,  Verwesung  desselben  auf  der  der 
Luft  ausgesetzten  Oberfläche,  aber  auch 
Gährung  durch  sein  in  die  Substanz  ein¬ 
gedrungenes  Mycelium  bewirken.  Fast  bei 
jeder  Verwesung  werden  demnach  auch 
Gälirungs-  (und  durch  die  gleichzeitig  an¬ 
wesenden  Bakterien  Fäulniss-)  Produkte 
auftreten,  die  bei  fortdauerndem  Luftzutritt 
durch  die  Pilzvegetation  dann  ebenfalls  in 
Kohlensäure,  Wasser  u.  s.  w.  übergeführt 
werden. 

Die  Lebensthätigkeit  dieser  winzigen 
Organismen  hindert  demnach  das  Anhäufen 
der  Abfälle  und  Leichen  von  Pflanzen  und 
Thieren;  nur  durch  sie  werden  diese  Massen 
dem  Kreislauf  der  Natur  zurückgegeben, 
durch  ihre  Vermittelung  in  solche  Verbin¬ 
dungen  zersetzt,  welche  die  chlorophyll- 
haltigen  Pflanzen  zum  Aufbau  ihrer  Organe 
gebrauchen  und  so  neuem  Leben  zugeführt. 
Die  Erde  würde  in  kurzer  Zeit  unbewohn¬ 
bar  werden,  wenn  die  Bakterien  und  Pilze 
diese  ihre  Thätigkeit  einstellten! 

Es  ist  hier  nicht  der  Ort,  auf  die  ab¬ 
weichenden  Ansichten  von  II all i er,  dessen 
Arbeiten  von  Fachbotanikern7)  als  nicht 
wissenschaftlich  bezeichnet  werden,8)  Polo- 

7)  Steudener,  Ueber  pflanzliche  Organismen 
als  Krankheitserreger.  (Leipzig,  Breitkopf) 
0,75  Mark. 

8)  Botanische  Zeitung.  27.  105. 


tebnow  und  Crace  Calvert,  welche  die 
Fortpflanzung  der  Bakterien  bestreiten,  von 
Huxley,  der  sie  aus  Hefe  und  Penicillium 
entstehen  lässt,  von  Hoppe-Seiler,  Fleck 
und  Anderen  näher  einzugehen.  Jedem, 
der  sich  für  diese,  auch  praktisch  wichtigen 
Fragen  interessirt,  können  die  sorgfältigen 
Untersuchungen  und  Arbeiten  von  D  e 
Barry,9)  Colin,10)  Eidam ,n)  Hofmann,12) 
Lex,13)  Schröter  und  Steudener  bestens 
empfohlen  werden. 

Wie  das  Leben  der  Saprophyten  für 
öffentliche  Reinlichkeit  sorgt,  so  richtet  sich 
die  Thätigkeit  der  Parasiten  gegen  das  Ueber- 
handnehmen  einzelner  geselliger  Species  auf 
Kosten  anderer,  somit  auch  gegen  das  Ge¬ 
deihen  unserer  Culturpflanzen  und  Haus- 
thiere,  ja  gegen  unser  eigenes  Leben. 

Von  den  zahlreichen,  durch  Pilze  be¬ 
wirkten  Krankheiten  der  Culturgewächse, 
bei  denen  die  Art  und  die  Verbreitung  der 
Ansteckung,  der  Zusammenhang  zwischen 
fortschreitender  Krankheit  und  Pilzent¬ 
wickelung  auf  das  genaueste  von  Mo  hl, 
de  Barry,  Kühn  u.  A.  beobachtet  und 
durch  exacte  V ersuche  festgestellt  ist,  sollen 
hier  nur  erwähnt  werden  der  Getreidebrand, 
die  Kartoffelkrankheit  durch  Peronospora 
infestans ,  die  Traubenkrankheit  durch 
OidiumTuckeri,11)  von  den  minder  zuverlässig 
erkannten  Krankheiten  kleinerer  Tliiere  das 
Absterben  der  Stubenfliegen  durch  Empusa 
muscae  (Brefeld,  Botanische  Zeitung  28. 
161),  der  Seidenraupen  durch  den  Mus- 
kardine-Pilz,  Botrytis  Bassiana  (de  Barry, 
Botanische  Zeitung  25.  1)  und  die  schwarze 
Muskardine  der  Agrotis  segetum  (Cohn, 
Jahrbuch  der  schlesisch.  Gesellsch.  f.  vaterl. 
Cultur). 

Dass  verschiedene  Hautkrankheiten  der 
Menschen,  wie  Favus,  Herpes,  Soor  durch 
ächte,  die  äussere  Haut  und  die  Schleim¬ 
haut  bewohnende  parasitische  Pilze  hervor¬ 
gerufen  werden,  ist  bekannt,  dass  Chionyphe 
Carteri  den  in  Indien  gefürchteten  Madura- 
Fuss  verursacht,  ist  in  den  letzten  Jahren 
bestimmt  nachgewiesen 11  und  Traube  hat 
gezeigt,  dass  durch  den  Catheterismus  Bak¬ 
terienkeime  in  die  Harnblase,  von  dort  in 
die  Nieren  gelangen  und  hier  höchst  ge¬ 
fährliche  Eiterungen  erzeugen.  D avaine 7 
hat  bewiesen,  dass  der  Milzbrand  der  Thiere 
und  die  damit  zusammenhängende  Pustula 
maligna  der  Menschen  durch  das  Eindringen 
kleiner  cylinderischer  Bakterien  in  den  Or¬ 
ganismus,  Buhl  und  Oertel,  dass  die 
mörderische  Diphtherie,  Klebs,  dass  Pyämie 
und  Septicämie  nur  durch  Bakterien  ver¬ 
ursacht  werden. 

Weniger  glücklich  ist  man  mit  der  Auf¬ 
findung  der  specifischen  Krankheitskeime 
anderer  Infectionskrankheiten  gewesen;  so 
hat  sich  das  Choleraphyton  als  Ascari¬ 
deneier,  Cylindrotaenium  cholerae  asiaticae 
als  Odium  lactis,  ein  auf  jeder  sauren  Milch 
vorkommender  Schimmelpilz,  herausgestellt. 

9j  Siebe  Note  1. 

,0)  Siche  Note  2. 

!')  Eidam,  Der  gegenwärtige  Standpunkt  der 
Mycologie  (Berlin,  Oliven)  8  Mark. 

12)  Botanische  Zeitung.  27.  233. 

13) Lex,  Fäulniss  und  verwandte  Processe. 
Vierteljahresschrift  für  öffentlich  Gesundheit  4.  47. 


Nichtsdestoweniger  aber  bietet  gerade  der 
Verlauf  und  die  Verbreitungs weise  der 
Cholera,  die  Art  der  Infection,  sehr  viele 
Momente  dar,  welche  auf  niedere  Organis¬ 
men  als  Krankheitsursache  unabweisbar 
hindeuten.  Auch  von  den  übrigen  Infektions¬ 
krankheiten  (Typhus,  Wechselfieber  u.  s.  w.) 
ist  es  im  höchsten  Grade  wahrscheinlich 
geworden,  dass  die  Erreger  derselben  niedere 
Organismen  sind.14)  Dem  entsprechend  sind 
faulende  organische  Stoffe  nicht  nur 
die  geeigneten  Brutstätten  für  Bak¬ 
terien,  sondern  auch  für  die  In¬ 
fectionskrankheiten. 

Die  Ausdünstung  (Malaria)  grosser  Massen 
faulender  Pflanzenstoffe  in  den  Torfmooren 
Norddeutschlands,  den  Reisfeldern  der  Lom¬ 
bardei  und  Venetiens ,  den  Pontinischen 
Sümpfen  u.  s.  w.  gelten  als  Krankheits¬ 
ursache  der  Wechselfieber. 

Ganz  besonders  gefährlich  sind  aber 
faulende  thierische  Stoffe,  namentlich  mensch¬ 
liche  Excremente,  und  wird  desswegen  die 
Verunreigung  des  Bodens  mit  exeremen- 
tellen  Fäulnissprodukten  allgemein  und  mit 
Recht  als  Ursache  der  gefährlichsten  Krank¬ 
heiten  und  der  schlechten  Mortalitätsver¬ 
hältnisse  der  grösseren  Städte  angeklagt. 

Mit  jedem  Jahre  hat  sich  unter  den 
Aerzten  die  wissenschaftliche  Ueberzeugung 
mehr  festgestellt ,  dass  die  Ursache  des 
Typhus  in  jenen  Zersetzungsprocessen  zu 
suchen  ist,  welche  sich  im  Erdboden  ent¬ 
wickeln,  wenn  unreine  organische  Stoffe, 
und  zwar  namentlich  menschliche  Excre¬ 
mente,  in  denselben  eindringen. 

Sinkt  das  Grundwasser,  welches  exere- 
mentelle  Substanzen  in  sich  aufgenommen 
hat,  so  lässt  es  hinter  sich  feuchte  und 
zugleich  verunreinigte  Bodenschichten,  und 
je  wärmer  Luft,  Boden  und  Grundwasser 
sind,  um  so  reichlicher  werden  die  schäd¬ 
lichen  Zersetzungen  vor  sich  gehen.  Mögen 
nun  die  Krankheitserreger  aus  dem  'Boden 
in  das  Trinkwasser  der  Brunnen,  oder  direct 
in  die  Luft  übergehen,  jedensfalls  sind  die 
Leute,  welche  auf  dem  verunreinigten 
Boden  leben,  mehr  oder  weniger  den  schäd¬ 
lichen  Einflüssen  ausgesetzt.15) 

Wenn  der  Mensch  die  verunreinigte 
Luft  in  seiner  Wohnung  nicht  durch 
frische  Luft  erneuert,  das  verunreinigte 
Wasser  und  alle  Abfallstoffe  des  Hauses 
in  den  Boden  dringen  lässt,  auf  welchem 
sein  Haus  gebaut  ist,  wenn  er  vielleicht 
gar  die  faulenden  organischen  Stoffe  in  der 
Nähe  seiner  Wohnung  aufspeichert  oder  so 
ablagert,  dass  sie  den  Boden  verunreinigen 
und  versumpfen,  dann  wird  die  aus  dem 
Boden  in  sein  Haus  eindringende  Luft  mit 
gesundheitsgefährlichen  Stoffen  geschwängert, 
das  Wasser  seines  Brunnens  wird  ungesund 
und  die  in  seinen  Körper  eindringenden  organi¬ 
schen  Schlacken  werden  ihn  krank  machen. 

Es  kann  hier  nicht  unsere  Aufgabe  sein, 
diese  Sätze  allererst  zu  beweisen ,  wir 

u)  Siehe  Note  11. 

13)  Reinigung  und  Ent  Wässerung  Berlins. 
Generalbericht  über  die  Arbeiten  der  städtischen 
gemischten  Deputation  für  die  Untersuchung  der 
auf  die  Canalisation  und  Abfuhr  bezüglichen  Fragen, 
erstattet  von  R.  Virchow.  (Berlin,  Hirsch - 
wald)  5  Mark. 
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müssen,  falls  sie  wirklich  noch  bezweifelt 
werden  sollten,  auf  die  erörterten  Thatsachen 
der  Wissenschaft  uns  berufen,  welche  für 
Alle,  die  sehen  wollen,  eine  über¬ 
wältigende  Macht  der  Ueberzeugung  besitzen. 

Nur  im  vollen  Verständnis  des  Natur¬ 
haushaltes  lernt  der  Mensch  die  Gefahren 
vermeiden,  welche  seiner  Gesundheit  und 
seinem  Leben  drohen.  In  den  grossen  Städten, 
in  denen  durch  das  zusammengedrängte 
Wohnen  Vieler  die  Lebensverhältnisse  der 
Menschen  sich  immer  mehr  von  der  Ein¬ 
fachheit  des  sich  selbst  ordnenden  Natur¬ 
haushaltes  entfernen,  kann  nur  in  genauer 
Berücksichtigung  aller  aus  diesem  engen 
Zusammenwohnen  erwachsenen  Gefahren 
die  Gesundheit  und  das  Leben  der  Ein¬ 
wohner  geschützt  werden.  Die  Nicht¬ 
berücksichtigung  der  zur  schnellen  und 
sicheren  Fortschaffung  der  Abfalls-  und 
Auswurfstoffe  aus  dem  Gebiete  der  Stadt 
nothwendigen  Massregeln  rächt  sich  sofort 
durch  vermehrte  Krankheiten  und  erhöhte 
Sterblichkeit.  —  Alle  Beobachter  stim¬ 
men  darin  überein,  dass  die  Entstehung 
und  Verbreitung  gewisser  Krankheiten 
(Infections  -  Krankheiten)  an  den  Fäul- 
nissprozess  gebunden  ist,  und  dass  es  da¬ 
her  gefährlich  ist ,  in  einer  volkreichen 
Stadt  Herde  zu  dulden,  welche  die  Ent¬ 
stehung  und  Verbreitung  derartiger  Krank¬ 
heiten  vermitteln.16) 

Dass  die  bisherigen  Verfahren,  sich  der 
Abgänge  zu  entledigen,  durchaus  unge¬ 
nügend  sind,  wurde  schon  wiederholt  hervor¬ 
gehoben.17)  So  sind  in  Hannover  in  fast 
allen  Höfen  und,  oft  den  Grundmauern 
anliegend,  durchlässige  Abortsgruben  vor¬ 
handen,  nicht  selten  unweit  davon  die 
Brunnen;  Schweineställe  und  Mistgruben 
kommen  namentlich  in  den  engen  Höfen 
der  kleineren  Strassen  vor;  Schmutzwasser 
wird  auf  die  Strassen  gegossen,  das  Blut¬ 
wasser  der  Schlachtereien  Hiesst  durch  die 
Gossen  der  Strassen,  das  Erdreich  in  der 
Nähe  der  Wohnungen  ist  weder  rein  noch 
trocken.  Alles  Verbrauchswasser  aus 
Häusern,  Küchen,  Wäschereien,  Fabriken,  i 
selbst  flüssiger  Unrath  von  den  Strassen, 
ja  ein  grosser  Theil  der  Excremente  von 
Menschen  und  Filieren  Hiesst  in  gemeinsame 
Behälter,  die  Canäle  heissen,  aber,  um  diesen 
Namen  zu  verdienen,  weder  genügend  ge- 
spühlt  werden,  noch  den  erforderlichen  Ab¬ 
fluss  besitzen,  daher  im  Ganzen  anzusehen 
sind  wie  netzartig  durch  die  Stadt  ver¬ 
breitete  Jaucheröhren,  welche  aus  allen 
Einlassöffnungen,  namentlich  im  Sommer 
unerträglich  stinken.16 

Ungleich  besser  sind  die  Verhältnisse 
in  England,  während  in  anderen  Städten 
des  Continents  ähnliche  schauderhafte  Zu¬ 
stände  herrschen;  in  einigen  Orten  sind 
sie  etwas  besser,  in  wenigen,  welche  eine 
ungünstigere  Lage  haben  als  Hannover, 
schlechter  als  hier.  Genauer  untersucht 

10)  Bericht  der  Commission  für  öffentliche  Gc- 
sundspflege  in  Hannover;  vergl.  diese  Mittheilung 
S.  131,  22G  und:  Ferd.  Fischer.  Das  Trink¬ 
wasser  (Hannover,  Hahn)  1873. 

■7)  Hannoversches  Wochenblatt  für  Handel  und 
Gewerbe  1872.  306. 


sind  diese  Verhältnisse  in  Basel,18)  Berlin,19) 
Breslau,20)  Danzig,21)  Dresden,22)  Frank¬ 
furt,23)  Heidelberg,24)  Leipzig,25)  München,26) 
Oldenburg27)  a.  A.  —  In  Frankfurt  und 
Heidelberg  geht  die  neue  Wasserversorgung 
und  Canalisation  ihrer  Vollendung  entgegen, 
in  Danzig  ist  eine  vollständige  Canalisation 
(mit  Wasserclosetten)  seit  kurzer  Zeit  dem 
Gebrauch  übergeben  und  B.erlin  hat  die 
Anlage  einer  solchen  in  Angriff  genommen. 

Eine  der  wichtigsten  Forderungen  der 
öffentlichen  Gesundheitspflege  ist  also:  jede 
Fäulniss  in  den  Häusern  oder  in 
deren  Nähe  zu  verhindern.  Es  kann 
dieses  dadurch  geschehen,  dass  die  Abfälle 
der  Küchen  und  Gewerbe,  namentlich  aber 
die  menschlichen  Excremente  möglichst 
rasch  aus  der  Nähe  der  Wohnungen  ent¬ 
fernt  werden,  und  zwar  durch  Wasser 
(Wasserclosett)  oder  durch  häufige  Abfuhr 
(Liernur),  oder  aber,  indem  die  Fäulniss 
derselben  durch  Desinfectionsmittel  u.  dgl. 
gehindert  wird,  so  dass  die  Fortschaffung 
gelegentlich  geschehen  kann. 

Da,  wie  schon  hervorgehoben,  der  Fäul- 
nissprocess  eine  Lebensthätigkeit  der  Bak¬ 
terien  ist,  so  kann  die  faulige  Zersetzung 
menschlicher  Excremente  und  anderer  Ab¬ 
fälle  gehindert  werden: 

1)  durch  Vernichtung  der  Bakterien  und 
zwar  durch  Chemikalien,  durch  Wasser¬ 
entziehung  oder  durch  Hitze; 

2)  durch  Zerstörung  der  fäulnissfähigen 
Substanz  selbst;  dieses  kann  geschehen 
durch  oxydirende  Mittel,  durch  Ver¬ 
kohlen  oder  Verbrennen,  durch  Be¬ 
günstigung  der  Verwesung. 

Zu  den  am  häufigsten  angewendeten 
Mitteln,  die  Zersetzung  der  menschlichen 
Excremente  zu  hindern,  gehört  der  Eisen¬ 
vitriol,  welcher  schon  Ende  des  vorigen 
Jahrhunderts  von  der  Akademie  zu  Dijon 
vorgeschlagen  wurde.  Auch  von  v.  Petten- 
kofer,28)  der  in  der  alkalischen  Gährung 
der  Excremente  eine  wesentliche  Bedingung 
der  Entwickelung  der  Cholera  sieht,  wird 
derselbe  empfohlen.  Er  erachtet  die  Des- 
infection  dann  als  eine  genügende,  wenn 
die  Excremente  und  was  sich  mit  diesen 
gemischt  vorfindet,  nicht  alkalisch,  sondern 

1S)  Göttisheim,  Das  unterirdische 
Basel.  Ein  Beitrag  zur  Canalisationsfrage.  (Basel, 
Schw  eigcrliauser  18G8.) 

1!f)  Siehe  Note  25. 

20)  Wolff,  Der  Untergrund  und  das 
Trinkwasser  der  Städte.  (Erfurt,  Kayser) 

1  Mark. 

-')  Vierteljahrsschrift  für  öffentliche  Gesundheits¬ 
pflege.  1.  132;  3.  329. 

22)  Daselbst  1.  59. 

Varrentrapp,  Ueber  Entwässerung 
der  Städte,  über  Werth  oder  Unwerth  der 
Wasserclosette.  (Berlin,  Hi rsc hwald.)  4,5  Mark. 

*')  Die  RcinigungundEntwässerungder 
Stadt  Heidelberg  nebst  einem  Anhänge 
über  die  Wasserversorgung  der  Stadt. 
(Heidelberg,  Bassermann)  3  Mark. 

Canalisation  und  Abfuhr  mit  besonderer 
Beziehung  auf  Leipzig.  (Leipzig,  Wiegand  1869.) 

-'«)  Pettenkofcr,  Das  Canal-  oder  Sielsystem 
in  München.  (München,  Manz  1.869.) 

-7)  Vierteljahrsschrift  für  öffentliche  Gesundheits¬ 


deutlich  [sauer  reagiren,  und  diese  saur 
Reaction  beibehalten,  bis  sie  aus  der  Nähe 
menschlicher  Wohnplätze  entfernt  werden. 
Man  kann  nach  ihm  annehmen,  dass  100 
Grm.  Eisenvitriol  in  1  Liter  Wasser  gelöst, 
für  die  Excremente  von  4  Personen  hin¬ 
reichen.  Diese  Annahme  setzt  voraus,  dass 
die  frischen  Excremente  nicht  mit  altem 
Grubeninhalt,  mit  bereits  in  alkalische  Zer¬ 
setzung  übergegangenen  Excrem enten  zu¬ 
sammengebracht  werden,  sondern  (1  ass  letztere 
entweder  vor  Beginn  der  Desinfection  mög¬ 
lichst  entfernt,  oder  mit  Eisenvitriol  so  lange 
versetzt  worden  sind,  bis  der  Inhalt  der 
Grube  oder  des  Fasses  die  alkalische  Reaction 
verloren  hat  und  in  eine  saure  übergegangen 
ist.  Man  kann  mit  Eisenvitriol  allein  die 
Excremente  sauer  erhalten,  aber  es  ist  sehr 
rathsam,  etwas  rohe  Carbolsäure  (Phenol) 
zuzusetzen.  Wenn  man  der  Eisenvitriol¬ 
lösung,  welche  für  die  täglichen  Excremente 
einer  Person  bestimmt  ist,  2  Grm.  roher 
Carbolsäure  (durch  Schütteln  in  etwa  50 
Kub.  Cent.  Wasser  gelöst)  zusetzt,  so  kann 
man  die  Menge  des  Vitriols  beträchtlich, 
um  ein  Drittel  (auf  16  Grm.)  veringern.29) 
Um  sich  zu  überzeugen,  ob  ausreichend 
desinficirt  ist,  genügt  es,  mit  einem  reinen 
Stäbchen  einen  Tropfen  der  Flüssigkeit, 
welche  Excremente  enthält,  auf  blaues 
Lackmuspapier  zu  legen  und  zu  beobachten, 
ob  dieses  dadurch  geröthet  wird. 

Schon  Fuchs30)  macht  darauf  aufmerk¬ 
sam,  dass  Eisenvitriol  nur  dann  wirksam  des- 
inficirend  wirkt,  wenn  er  mit  den  Excre¬ 
menten  vollkommen  gemischt  wird,  und 
Ilisch  hat  nur  bei  starkem  Zusatz  von 
Eisenvitriol  zu  Harn  und  Koth  die  Ent¬ 
stehung  von  Pilzen  und  Infusorien  verzögern 
gesehen.  (Untersuchungen  über  Entstehung 
und  Verbreitung  des  Choleracontagiums. 
Petersburg,  1866.) 

Besonders  ungünstig  spricht  sich  Hoppe- 
Seyler31)  über  die  Wirkung  des  schwefel¬ 
sauren  Eisens  aus.  Weil  eine  Lösung  von 
Eisenvitriol  einige  Produkte  der  Fäulniss- 
prozesse  wie  Schwefelwasserstoff  und  Am¬ 
moniak  in  feste  Verbindung  überführt,  hat 
man  in  diesem  Salze  eine  desinficirende 
Substanz  zu  finden  vermeint.  Es  wird  wohl 
weder  die  Vibrionen,  Bakterien,  noch  andere 
dem  Menschen  nachtheiligere  Organismen 
sehr  berühren,  ob  man  diese  Stoffe  ent-'’ 
fernt,  denn  dass  sie  von  diesen  nicht  leben, 
kann  man  wohl  eben  so  sicher  annehmen, 
als  dass  der  Bierhefe  nichts  an  der  Kohlen¬ 
säure  liegt,  die  bei  der  Alkoholgährung 
entweicht  und  die  in  andere  organische 
Stoffe  überzuführen ,  ihr  ebenso  schwer 
fallen  möchte,  als  den  Cholerakeimen,  sich 
von  Schwefelwasserstoff  und  Ammoniak  zu 
nähren.  Es  ist  durchaus  nicht  zu  ver¬ 
kennen,  wie  wichtig  aus  Gründen,  betrefiend 
das  Wohlbefinden  der  Menschen  und  der 

29)  Was  man  gegen  die  Cholera  thun 
kann.  Im  Aufträge  des  Gesundheitsrathes  von 
München  verfasst  von  M.v.  Pettenkofer  (München, 
Oldenburg,  1873)  0,75  Mark. 

30)  Breslauer  Gewerbeblatt  1866.  45. 

31)  Hoppe-Seyler  ,  medicinisch  -  chemische 
Untersuchungen  aus  dem  Laboratorium  für  ange¬ 
wandte  Chemie  zu  Tübingen.  (Berlin  1871.) 


pflege.  4.  655. 

2S)  Choler  a- Regulativ  von  Griesingerj 
Pettenkofer  und  Wunderlich  (München  1867.) 
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Reinlichkeit  es  ist,  diese  Stoffe  nicht  in  die 
Lnft  der  Wohnungen  übergehen  zu  lassen, 
aber  man  darf  sich  auch  nicht  dem  Glauben 
hingeben,  dass  man  damit  Cholera-  und 
Typhusansteckung  beseitige,  man  darf  sich 
nicht  mit  der  Anwendung  des  Eisenvitriols 
desswegen  zufriedenstellen,  weil  er  die  üblen 
Gerüche  beseitigt.  Wesentlicher  dürfte  schon 
sein,  dass  Eisenvitriol,  besonders  wenn  er 
theilweise  oxydirt  ist,  wie  alle  Salze  der 
schweren  Metalle,  in  solchen  Flüssigkeiten 
Niederschläge  erzeugt,  durch  die  auch  die 
Fermente  und  niederen  Organismen  gefällt 
werden.  Es  ist  jedoch  sehr  fraglich,  ob 
die  Organismen  und  Fermente  im  Nieder¬ 
schlage  getödtet  sind,  und  nicht  vielleicht 
bei  Aenderung  der  Verhältnisse  zu  neuerer 
Thätigkeit  erwachen  können. 

Krafft  und  Sucquet  (französ.  Patent) 
vermischen  eine  Eisenoxydauflösung  mit 
gefaultem  Harn  und  verwenden  das  gefällte 
Hydrat  zur  Desinfection.  (Polytechnisches 
Journal  Bd.  GUI  S.  148.) 

Fleck32)  empfiehlt  70  Grm.  Eisenvitriol, 
20  Grm.  Chlorkalk  und  1  Liter  Wasser.  Die 
Bestandtheile  zersetzen  sich  gegenseitig, so  dass 
im  Wesentlichen  Eisenoxydhydrat  entsteht. 

Das  Desinfectionspulver  von  Lüder  und 
Leidloff33)  soll  nach  Licht enberger  — 
ausser  Feuchtigkeit  und  nicht  direct  nutz¬ 
baren  Stoffen  —  bestehen  aus  16  Procent 
schwefelsaurem  Eisenoxydul  (Ferrosulfat), 
36  Procent  schwefelsaurem  Eisenoxyd 
(Ferrisulfat)  und  4  Procent  feier  Schwefel¬ 
säure,  ausserdem  Gyps  in  wechselnden  An- 
th eilen.  —  Die  Angabe,  das  Pulver  ent¬ 
halte  4  Procent  freie  Schwefelsäure,  ist 
offenbar  unwahr. 

Wenn  man  die  Absätze  aus  den  ein- 
gesottenen  Vitriollaugen  oder  die  Mutter¬ 
lauge  der  Vitriolkrystallisation  mit  einer 
zur  völligen  Zersetzung  ungenügenden  Menge 
Kalk  in  Pulverform  mischt,  erhält  man  ein 
dem  genannten  Pulver  völlig  entsprechendes 
Gemenge  aus  Eisenoxyd,  Gyps  und  Vitriol. 

Coutaret34)  (französ.  Patent)  wendet 
vorwiegend  holzessigsaures  Eisen  zur  Des¬ 
infection  an.  —  Wenn  dasselbe  noch  Theer- 
bestandtheile  enthält,  ist  es  gewiss  be- 
achtenswerth. 

Kral  empfiehlt  Eisenchlorid  und  sch  wefel- 
saures  Eisenoxyd  (Uhl and’ s  Maschinen- 
constructeur  1860.  72). 

C otter au35)  versetzt  100  Liter  Koth- 
jauche  mit  8  bis  10  Liter  Manganlauge, 
d.  h.  Rückstände  der  Chlorbereitung.  Die 
saure  Flüssigkeit  wird  filtrirt  und  liefert 
beim  Eindampfen  etwa  4  Kilogramm  rohen 
Salmiak.  —  Das  französische  Kriegsmini¬ 
sterium  erliess  die  Verfügung,  dass  in  den 
Militär-Spitälern  alle  Abtritte  nach  diesem 
Verfahren  desinficirt  werden  sollen.  (Monit. 
industr.  1848  Nr.  1072.) 

3S)  Dresdener  Journal,  13.  August  1871. 

3 3)  Vierteljahresschrift  für  öffentliche  Gesund¬ 
heit  3.  462. 

34)  Monit.  industr.  1846  Nr.  1058;  polytechn. 
Journal  Bd.  GUI  S.  110. 

35)  Journ.  Chim.  medic.  1846.  696;  polytechn. 
Journal  Bd.  CII  S.  458. 


Alle  diese  Mittel  wirken  im  Wesent¬ 
lichen  nur  desodorisirend,  wenn  ihnen  nicht, 
wie  Pettenkofer  vorgeschlagen,  Carbol- 
säure  zugesetzt  wird. 

Blanchard  und  Chateau  versetzen 
die  Excremente  mit  Phosphorsäure  und 
phosphorsaurem  Magnesium.  (Comptes  ren- 
dus  62.  446;  polytechnisches  Journal  Bd. 
CLXXXVI  S.  482.) 

Jacquot36)  (französ.  Pat.)  wendet  auf 
1  Kubikmeter  Excremente  3  Kilogr.  Gyps 
an;  offenbar  völlig  unzureichsnd.  B landet 
empfiehlt  Chlorbaryum.  (Polytechn.  Journal 
Bd.  CXXV  S.  397.) 

Poussier  bringt  in  die  Aborte  schwefel¬ 
saure  Thonerde.  (Polytechn.  Journal  Bd. 
XC  S.  320.) 

Die  Ostentation,  mit  welcher  die  Chlo- 
ralum-Company  in  London  ihr  Geschäft 
mit  Desinfectionsmitteln  in  Gang  gesetzt 
und  in  Schwung  erhalten  hat,  liess  ent¬ 
weder  auf  eine  grosse  Vorzüglichkeit  der 
Desinfeetionsmittel  oder  auf  einen  grossen 
Schwindel  schliessen.  Die  Chloralum-Com- 
pany  empfiehlt  : 

1)  Das  Chlor  al  um  als  von  der  Chemie 
und  Physik  datirtes  und  in  Grossbritannien 
überraschend  schnell  sich  einführendes, 
sicherstes,  geruchloses  und  ungiftiges  Des- 
infectionsmittel ,  zur  Desinfection  von  La¬ 
trinen  und  Schlinggruben,  Ställen  u.  s.  w. 
Der  flüssige  Inhalt  eines  sauber  etiquettirten 
Gefässes  im  Gewicht  von  637  Grm.  enthält 
nach  der  Untersuchung  von  Fleck:  37) 
82,32  Procent  Wasser,  13,9  Procent  Chlor¬ 
aluminium,  3,11  Procent  Chloralcium  sowie 
Chlorverbindungen  von  Eisen,  Blei  und 
Kupfer.  Preis  1,5,  Werth  kaum  0,2  Mark. 

2)  Chlor alum  Po w der  als  Absorp¬ 
tionsmittel  von  organischen  Verunreinigungen, 
als  Antisepticum  und  Adstringens  in  der 
Vermischung  mit  Weizenmehl  genossen, 
sowie  als  Desinfeetionsmittel  der  Eisenbahn¬ 
wagen,  Schiffe,  Aborte,  Ställe  u.  s.  w.  em¬ 
pfohlen.  Eine  schön  etiquettirte  Blechbüchse 
mit  370  Grm.  eines  weissen  Pulvers,  wel¬ 
ches  enthält:  52,43  Proc.  Chloraluminium, 
32,15  Proc.  Kieselerde  und  Thon  11,51  Proc. 
Chloralcium,  0,72  Proc.  Chlorarsen,  sowie 
Chlorverbindungen  von  Blei  und  Kupfer. 
Preis,  0,5,  Werth  kaum  0,1  Mark. 

3)  Chlor  alum-  Wool  and  Wadding  ist 
nichts  als  Watte  mit  Chloralum.  Preis  2, 
Werth  0,05  Mark. 

Diese  Präparate  lassen  sich  demnach  in 
folgender  Weise  herstellen:  ein  kalkhaltiger 
Thon  wird  mit  roher,  rauchender  Salzsäure 
übergossen  und  soweit  möglich  gelöst.  Die 
geklärte  Flüssigkeit  bildet  das  Chloralum, 
der  eingetrocknete  Schlamm  das  Powder. 

Das  Choraluminiumhydrat38)  von  Ehr¬ 
hardt  und  Alexander  in  New-York  ent¬ 
hält  21  Proc.  Chloraluminium,  sowie  etwas 
Eisen,  Chlorcalcium  u.  s.  w.  Das  Brom- 
Chloralum  von  Tiltum  &  Comp,  in  New- 
York  enthält  18,5  Proc.  Chloraluminium, 


3S)  Polytechn.  Journal,  Bd.  CIII  S.  152. 
S7j  Industrieblatt  9.  25. 

3S)  Deutsche  rndustriezeitung  1871.  476. 


Chlorcalcium,  Alkalien  und  etwas  gebun¬ 
denes  Brom.  Das  Desinfeetionsmittel39) 
von  Tilden,  New-Libanon,  Ver.  St.  (engl. 
Pat.,  15.  Novbr.  1871)  ist  ein  Gemenge  von 
Bromaluminium  mit  Chloraluminium  und 
etwas  Jod.  Ueber  die  Darstellung  dieser 
Mittel  wird  man  nicht  zweifelhaft  sein. 

Diese  Mittel  binden  zwar  das  Ammoniak, 
nicht  aber  den  Schwefelwasserstoff,  stehen 
also  noch  hinter  den  Eisen-  und  Mangan- 
verbindungen  zurück;  sie  wirken  weder  des- 
odosireud  noch  desinficirend  (vergl.  S.  135). 

Das  Girondin  von  Joseph  Meyer  in 
New-York  enthält  25,0  Proc.  schwefelsaures 
Zink  und  1,4  Proc.  schwefelsaures  Kupfer.4") 
Nach  einem  Bericht  der  städtischen  Sanitäts¬ 
behörde  (Board  of  Health)  in  New-York 
ist  die  Wirkung  desselben  befriedigend. 

Auch  andere  Zink-,  Kupfer-  und  Arsen- 
verbindungen  sind  vorgeschlagen,  doch  steht 
ihrer  allgemeinen  Anwendung  ihre  Giftigkeit 
im  Wege. 

Nach  Wegler41)  ist  der  widrige  Geruch, 
den  alle  Diarrhöekothe  besitzen,  der  schon 
bei  30"  flüchtigen  Kothsäure  zuzuschreiben. 
Sie  wird  durch  Kalkmilch  und  Kalilauge 
nicht  aber  durch  Ferrihydrat  (Eisenoxyd¬ 
hydrat),  noch  weniger  durch  Eisenvitriol, 
Zinkvitriol  und  andere  Metallsalze  gebunden. 
Uebermangansaures  Kalium  oxydirt  die  Koth¬ 
säure  zu  Huminsäure. 

Stenhouse42)  versetzt  den  Urin  mit 
Kalkmilch,  und  Higgs  (engl.  Pat.)  ver¬ 
mischt  die  Excreraente  mit  Kalk,  fordert 
aber  besonders  construirte  Gebäude  u.  s.  w. 
Aehnlich  Mos  sei  mann  (Mittheilungen  des 
hannoverschen  Gewerbevereines,  1865  S.  118). 

Da  Kalk  Ammoniak  entwickelt,  ist  er 
höchstens  bei  frischen  Excrem  enteil  zu 
empfehlen. 

Sehr  gut  haben  sich  die  Produete  der 
trockenen  Destillation  bewährt. 

Perreymond43)  macht  den  Vorschlag, 
100  Liter  Harn  mit  1  Kilgr.  Theer  zu  ver¬ 
setzen;  derselbe  geht  dann  selbst  nach 
Monaten  nicht  in  die  faulige  Gährung 
über.  Dieser  desinficirte  Harn  aus  Schulen, 
öffentlichen  Pissoiren  und  dergl.  soll  durch 
künstliche  Wärme  oder  in  grossen  Behältern 
mit  künstlicher  Ventilation  verdunstet werden ; 
die  zurückbleibende  Masse  giebt  ein  gutes 
Düngmittel,  welches  die  Kosten  der  Dar¬ 
stellung  völlig  decken  soll.  Chevallier 
empfiehlt  zu  gleichem  Zweck  die  Anwen¬ 
dung  des  Steinkohlentheeröles  (Journ.  Chim. 
med.  1852;  polytechn.  Journal  Bd.  CXXV 
S.  468). 

Demeaux  und  Cor  ne44)  empfehlen  ein 
Gemisch  von  100  Gyps  mit  2 — 4  Steinkohlen- 
theer. 

39)  Berichte  der  deutschen  chemischen  Gesell¬ 
schaft.  5.  61. 

40)  Deutsche  Industriezeitung  1871.  476. 

41)  Polytechn.  Centralblatt  1867.  1582;  bayeri¬ 
sches  Kunst-  und  Gewerbeblatt  1867.  415. 

4-)  Polytechn.  Journal  Bd.  XCVIII,  S.  448  und 
Bd.  CIV  S.  68. 

43)  Monit.  industr.  1845  Nr.  957 ;  polytechn. 
Journal  Bd.  XCIII  8.  336. 

44)  Polytechn.  Journal  Bd.  CLVI  S.  46. 


Mac  Dougall’s  Desinfectionspulver  ist 
nichts  weiter  als  gewöhnlicher  Gaskalk. 
(Badische  Gewerbezeitung  1867  Nr.  3). 

Fuchs  empfiehlt  zur  Desinfection  Holz¬ 
essig  und  Holztheer,  allein  oder  in  Ver¬ 
bindung  mit  Eisenvitriol  oder  Zinkvitriol, 
oder  auch  Mineralöle.  Coutaret  desinficirt 
die  Aborte,  sowie  auch  die  Abdeckerei  zu 
Aubervilliers  mit  Kreosotwasser  und  einer 
Lösung  von  holzsaurem  Eisen.  Nicht  nur 
der  Geruch,  sondern  auch  Fliegen,  Würmer 
und  dergl.  verschwanden.  Chlorkalk  hatte 
sich  als  völlig  unzureichend  erwiesen.  (Monit. 
industr.  1846.  1850:  polytechn.  Journ.  Bd- 
CI  S.  407). 

Nach  Paquet  ist  Thymol  ein  ausge¬ 
zeichnetes  Decinfectionsmittel;  für  Aborte 
und  dergl.  ist  es  zu  tlieuer.  (Bullet  gener. 
therapent;  polytechn.  Notizblatt  24.  286). 
Dotsch  hat  sich  die  Anwendung  desselben 
in  England  patentiren  lassen.  (Berichte  der 
deutschen  chemischen  Gesellschaft  5.  543). 

Pelouze  empfiehlt  die  Desinfection 
mittelst  Naphtalin.  (Bulletin  de  la  soeiete 
chim.  1866.  351). 

Calvert4’1)  empfahl  schon  1855  die 
Anwendung  der  Carbolsäure,  und  Letheby 
hat  dieselbe  mit  sehr  gutem  Erfolge  ange¬ 
wendet  (Chem.  News.  1855.  267;  polyt. 
Journal  Bd.  CLXXXI11  225). 

Homburg  in  Berlin  hat  Desinfections- 
tafeln  eingeführt.  Dieselben  bestehen  aus 
Pappe,  welche  wie  ein  Schwamm  mit  Carbol¬ 
säure  vollgesogen  ist,  so  dass  dieselbe  fast 
das  G  efache  ihres  Gewichtes  an  roher 
Carbolsäure  und  zwar  1  Quadratmeter  fast 
1  Kilogrm.  davon  enthält.  Die  Anwendung 
derselben  ist  offenbar  sehr  bequem.  (Industrie¬ 
blatt.  8.  296.) 

Liebreich,  Schür  u.  Wichelhaus46) 
empfehlen  Carboisäurewasser  (1  Theil  reiner 
krystallisirter  Carbolsäure  auf  100  Theile 
Wasser)  zum  Spülen  der  Wasser-Clossets, 
Pissoirs,  Röhrenleitungen  an  Abtritten  u.s.  w., 
Carbolsäurepulver  (100  Theile  Torf,  Gyps, 
Erde,  Sand,  Kohlenpulver  mit  1  Theil 
Carbolsäure)  für  Nachtstühle,  Abtritte, 
Düngerhaufen. 

Eine  Specialcommission  der  Pariser 
Akademie  empfiehlt  1  Theil  Carbolsäure 
(l’lmnol)  mit  3  Theilen  Sand  oder  Säge- 
spänen  zu  mischen  und  in  offenen  Gefässen 
an  den  zu  desinficirenden  Orten  aufzustellen. 
Phenol,  mit  15  bis  25  Theile  Wasser  ver¬ 
dünnt,  wurde  zum  täglichen  Besprengen  des 
Fussbodens  und  des  Bettzeuges  der  Kranken¬ 
zimmer  sehr  nützlich  befunden.  —  Weder 
durch  Chlor  noch  durch  unterchlorigsaure 
Salze  konnten  die  von  den  Leichen  in  der 
Pariser  Morgue  während  der  Sommerhitze 
ausgegebenen  Gase  zerstört  werden.  Der 
Zweck  wurde  aber  erreicht,  indem  man 
1  Liter  Phenol  in  dem  1900  Liter  frisches 
Wasser  enthaltenden  Reservoir  auflöste, 
welches  zum  Besprengen  der  Leichen  diente. 
Die  faulige  Gährung  wurde  dadurch  voll¬ 
ständig  unterdrückt  (polytechn.  Journal  1872, 
Bd.  CCIIl  S.  326.). 

4i)  Polytechn.  .Journal  Bd.  CLV1  S.  50. 

46)  Berichte  der  deutschen  chemischen  Gesell¬ 
schaft.  3.  823. 
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Schräder  und  B  e  h  r  e  n  d  in  Schönefeld 
bei  Leipzig  bringen  Carbolsäurepulver  in 
den  Handel.  Sie  fordern  pro  Person  und 
Tag  1  Grm.  Phenol  zur  Desinfection  der 
Abgänge.  100  Kilgrm.  des  Pulvers  (Kiesel¬ 
säure  mit  10  Proc.  Phenol)  kosten  20  Mark. 
Wester  ton  (engl.  Pat.  vom  31.  März  1871) 
vermischt  Phenol  mit  Aether,  Alkohol  oder 
sonst  einem  flüchtigeil  Körper,  um  so  die 
Verbreitung  desselben  in  der  Luft  zu  be¬ 
günstigen.  (Berichte  der  deutschen  chemi¬ 
schen  Ges.  4.  893.) 

Ziurek  empfiehlt,  100  Theile  Kalk  mit 
Wasser  zu  löschen  und  unter  das  erkaltete 
Pulver  5  Theile  Carbolsäure  zu  mischen. 
Wiederhold  giebt  einer  schwefelsauren 
Lösung  derselben  den  Vorzug.  (Neue  Ge- 
werbebl.  f.  Kurhess.  1866.  836.) 

Crookes  (engl.  Pat,  v.  18.  Oct.  1871) 
wendet  Carbolsäure  an,  in  welche  schweflige 
Säure  geleitet  worden.  (Berichte  der  deutsch, 
chemischen  Gesellsch.  5.  541.) 

Hoppe-Seyler  hat  gefunden ,  dass 
keine  niederen  Organismen  in  einer  Flüssig¬ 
keit  leben  können,  welche  1  Proc.  Phenol 
enthält,  (Medicinisch  -  chemische  Unter¬ 
suchungen,  4.  Heft.) 

Aehnliche  Resultate  haben  die  Versuche 
von  Plügge  ergeben.  (Berichte  der  deut¬ 
schen  chemischen  Ges.  5.  823.) 

Crace-Calvert  hat  Eiweiss  und  Mehl¬ 
kleister  in  unverschlossene  Flaschen  ge¬ 
bracht;  diese  Lösungen  versetzte  er  mit 
verschiedene  Mengen  der  gegenwärtig  als 
Antiseptica  am  meisten  gebräuchlichen  Sub¬ 
stanzen.  Die  erhaltenen  Resultate  sind  aus 
folgender  Tabelle  ersichtlich: 


Angewandtes 

Antisepticum 

Menge  des 
Antisepticums 
in  Procenten 

Zeit,  binnen  welcher  die 
Lösung  einen  üblen 
Geruch  aunahm. 
Temperatur  2 1  bis  28°Cels. 

Eiweiss  Mehlkleister 

Mac  DouguU’s 

! 

Desinfection  s- 

pulver  .... 

5  Proc. 

11  Tage 

25  Tage 

Carboisäurehaltig. 

Desinfections 

pulver  .... 

5  Proc. 

blieb 

blieb 

uuzersetzt 

unzersetzt 

sogen.  Chloratum 

2  Proc. 

9  Tage 

— 

Chlorzink . 

2  Proc. 

15  Tage 

— 

Chlorkalk . 

5  Proc 

16  Tage 

14  Tage 

ii  bermaugansaurcs 

Kalium  .... 

— 

— 

Theeröl  ..... 

2  Proc. 

11  Tage 

25  Tage 

Carbolsäure  .  .  . 

2  Proc. 

blieb 

blieb 

uuzersetzt 

unzersetzt 

Cresylsäure.  .  .  . 

2  Proc. 

blieb 

blieb 

unzersetzt 

unzersetzt 

ohne  Zusatz  .  .  . 

7  Tage 

Diese  Tabelle  zeigt  deutlich,  dass  Car¬ 
bolsäure  und  Cresylsäure  die  einzigen  wahren 
Antiseptica  sind  und  diese  Ergebnisse  stim¬ 
me])  mit  denen  überein,  welche  W.  Crookes, 
Dr.  Angus  Smith  und  Dr.  Sansom  er¬ 
hielten;  denn  die  Wirkung  beider  Säuren 
hielt  au,  bis  sowohl  die  Eiweisslösung 
als  der  Mehlkleister  gänzlich  eingetrocknet 
waren. 

Es  ergiebt  sich  daraus,  dass,  wenn  zur 
Beseitigung  des  schädlichen  Geruches  von 


irgend  einer  im  Zustande  der  Fäulniss  oder 
Zersetzung  begriffenen  Substanz  bloss  des- 
odorisirende 47)  Mittel  erforderlich  sind, 
Mang  anchlor  ür  ,  Chlorkalk  ,  übermangan¬ 
saures  Kalium,  Chloralaun  etc.  mit  Vortheil 
benutzt  werden  können.  Wird  aber  die 
Verhütung  der  Zersetzung  einer  organischen 
Substanz  bezweckt,  dann  muss  man  zur 
Anwendung  von  Phenol  schreiten,  weil  der 
Zweck  nur  mit  diesem  erreicht  werden  kann. 

Da  die  von  faulender  organischer  Sub¬ 
stanz  ausgegebenen  Produkte  bekanntlich 
die  Zersetzung  von  Körpern,  welche  gleicher 
Natur  sind,  begünstigen  (indem,  wie  bereits 
erwähnt,  die  Luft  als  Verhikel  für  die  Ueber- 
tragung  dor  Bakterienkeime  dient),  so  stellte 
Calvert  nachstehende  Versuche  an,  um  zu 
ermitteln,  welche  von  den  genannten  Sub¬ 
stanzen  das  stärkste  Vermögen  besitzt,  solche 
Keime  zu  zerstören,  und  somit  die  anima¬ 
lische  Substanz  vor  Fäulniss  zu  schützen. 
Auf  den  Boden  weithalsiger  Flaschen  brachte 
er  eine  bekannte  Menge  von  jedem  der  an¬ 
tiseptischen  Mittel  und  hängte  mittelst  eines 
Drathes  über  denselben  ein  Stück  frisches 
Fleisch  auf.  Die  folgende  Tabelle  enthält 
die  erhaltenen  Resultate: 


Angewandtes  Antisepticum 

Das  Fleisch 

Es  wurde 

zeigte 

faul  nach: 

Flecken  nach: 

Uebermangansaures  Kalium 

2  Tagen 

4  Tagen 

Chioralum . 

Dougall’s  Desinfections- 

2  „ 

10  „ 

pulver . 

12  „ 

19  „ 

Chlorkalk  ....... 

14  „ 

21  „ 

Theeröl . 

16  „ 

25  ,, 

Cblorzink . 

19  „ 

11 

Carbolsäurehalt.  Desinfec- 

j  wurde  nicht  fleckig, 

tionspulver . |  sondern  trocknete  all- 

Carbolsäure . I  mählich  zu  einer  ganz 

Cresylsäure . )  harten  Masse  ein. 


(polytechu.  Journal  Bd.  CXDIX  S.  58). 

L  a  u  j  o  r  r  o  i  s 48)  hat  gefunden,  das  Fleisch 
und  ähnliche  Stoffe  nicht  in  Fäulniss  über¬ 
gehen,  wenn  1  Proc.  Fuchsin  zugesetzt 
wird.  —  Auch  Pikrinsäure,  Strychnin  und 
Opium  wirken  fäulnisswidrig.  (Polytechn. 
Journal  Bd.  CXXI  S.  70).  (Fortsetzung  folgt.) 

47)  Desedorisirend  nennt  man  bekanntiieh, 
(nach  A.  W.  Hofmann)  eine  Substanz,  welche 
unangenehme  oder  schädliche  Gerüche  beseitigt; 
desinficiren d  eine  solche,  welche  die  Verbrei¬ 
tung  von  Ansteckung  verhindert;  antiseptisch 
endlich  ist  ein  Körper,  welcher  verhütet,  dass  die 
Substanz,  mit  welcher  er  in  Berührung  ist,  in 
Gährung  oder  Fäulniss  übergeht.  Beispiele  von 
desodorisirenden  Mitteln  sind  Manganchlorür  und 
Eisenvitriol.  Zu  den  antiseptiseben  Mitteln  gehören 
Quecksilberchlorid,  Chlorzink,  Chlornatrium,  arsenige 
Säure,  mehrere  ätherische  Oele,  Carbolsäure  (Phenol) 
und  die  ihr  homologe  Cresylsäure.  Die  desinficiren¬ 
den  Mittel  zerfallen  in  zwei  Classen:  in  die  erste 
Classe  gehören  diejenigen,  welche  durch  Oxydation 
wirken  und  die  Infection  veranlassende  organische 
Substanzen  zerstören,  wie  das  übermangansaure 
Kali,  der  Chorkalk  und  die  Salpetersäure;  die  zweite 
Classe  begreift  diejenigen  Desinfectionsmittel,  welche 
die  Krankheitskeime  vergiften  oder  unschädlich 
machen.  Zu  dieser  Classe  gehören  Kampfer 
schweflige  Säure  und  ebenfalls  Carbolsäure.  Natür¬ 
lich  besitzen  die  sämmtlichen  oben  genannten 
Substanzen  nicht  ausschliesslich  die  Eigenschaften 
der  Classe,  der  sie  hier  zugetheilt  worden  sind, 
sie  charakterisiren  sich  jedoch  vorwiegend  durch 
die  ihnen  damit  zugeschriebene  Wirkungsweise. 

48)  Comptes  rendus,  76.  630;  polytechn.  Journal 
Bd.  CCVII  S.  515. 
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Armaturen,  Ventile  und  Hülfsappa- 
rate  auf  der  Ausstellung  in  Wien. 

(Fortsetzung.) 

Mit  9  Abbildungen. 

Unter  den  Sckmierapparaten  erregte  der 
patentirte  selbstthätige  Oeltropfapparat  in 
5  neu  verbesserten  Coustructionen  von 
Fr.  Schauwecker  die  höchste  Aufmerksam¬ 
keit.  Die  Mehrzahl  der  ausgestellten  Loco- 
motiven  war  mit  den  Schauwecker’schen 
Apparaten  ausgerüstet.  Das  allgemeine 
Urtheil  spricht  dem  Apparate  grosses  Lob 
und  eine  Art  Universalität  zu.  Wir  geben 
hier  zunächst  Schauweckers  eigene  Vorlagen 
für  die  Beschaffung  der  Apparate  verschie¬ 
dener  Grösse  wieder. 

,,Der  Apparat  existirt  in  5  Sorten: 

Sorte  Nr.  1  für  stationäre  Maschi¬ 
nen  fasst  572  Loth  Oel.  Per 

Stück .  672  Thlr. 

Sorte  Nr.  2  für  stationäre  Maschi¬ 
nen  fasst  872  Loth  Oel.  Per 

Stück . 87a  „ 

Sorte  Nr.  2  a  für  stationäre  Ma¬ 
schinen  fasst  12  Loth  Oel.  Per 

Stück . 10  „ 

Sorte  Nr.  3  für  Locomotiven  und 
stationäre  Maschinen  fasst  12 
Loth  Oel  und  ist  mit  luft¬ 
dichter  Umhüllung  versehen. 

Per  Stück . 15  „ 

Sorte  Nr.  4  für  Schiffsmaschinen, 
Gebläse-Cylinder  &  alle  die- 
diejenigen  stationäre  Dampf¬ 
maschinen,  bei  welcheu  die 
Apparatfüllung  auch  während 
dem  Gang  der  Maschine  ge¬ 
schehen  soll,  fasst  12  Loth 

Oel.  Per  Stück . 12  Thlr. 

Die  Apparate  tragen  die  Fabrik -Num¬ 
mer  sowie  die  Marke:  Schau  wecker 
Patent  Weiden;  sie  bestehen  aus  Kanonen¬ 
metall  und  Messing. 

Die  Ausrüstung  einer  Dampfmaschine 
mit  meinem  Apparat  richtet  sich  nach  der 
Grösse  der  Reibung  und  nach  den  Ruhe¬ 
pausen  der  Maschine.  Für  Maschinen  mit 
einer  Schiebersteuerung  und  1  oder  2  Cy- 
linder  treten  zur  Erzielung  obenbezeichneter 
Vortheile  folgende  Hauptregeln  in  Anwen¬ 
dung:  (Füllung  des  Apparates  nach  je  6 — 8 
Arbeitsstunden  vorausgesetzt.) 

1)  Maschinen  bis  incl.  4  Pferdekräfte  er¬ 
halten  1  Stück  Sorte  Nr.  1. 

2)  Bei  5  bis  incl.  13  Pferdekräfte  wird 
1  Stück  Sorte  Nr.  2  angewendet. 


3)  Bei  14  bis  incl.  20  Pferdekräfte  wird 

1  Stück  Sorte  Nr.  1  auf  dem  Cvlinder 
und  1  Stück  Sorte  Nr.  2  auf  dem 
Schieberkasten  angewendet. 

4)  Bei  21  bis  incl.  28  Pferdekräfte  werden 

2  Stück  Sorte  Nr.  2  angewendet  oder 
1  Stück  Sorte  2  a  oder  4. 

5)  Bei  29  bis  incl.  50  Pferdekräfte  wrird 
1  Stück  Nr.  3  oder  2  a  auf  den 
Schieberkasten  und  1  Stück  Nr.  2 
auf  dem  Cylinder  angewendet. 

6)  Bei  51  bis  incl.  100  Pferdekräfte 
meistens  2  Stück  Sorte  Nr.  3  oder  4 
auf  den  Schieberkasten. 

Bei  Maschinen  von  über  30  Pferdekräfte 
ist  ausser  der  Angabe  der  Ruhepausen  die 
Angabe  des  Cylinderdurchmessers,  des 
Dampfdrucks,  der  Länge  des  Kolbenhubs 
und  der  Hübeanzahl  per  Minute  sehr 
wünschenswert^  um  die  Quantität  des  per 
Arbeitsstunde  einzutropfenden  Oels  nach  der 
Grösse  der  Reibung  berechnen  und  alsdann 
für  die  angegebenen  Vortheile  garantiren 
zu  können.  Ebenso  ist  behufs  richtiger 
Ausrüstung  der  Maschine  die  Angabe  nöthig, 
ob  Schieber  und  Dampfcylinder  sich  in 
horizontaler  oder  vertikaler  Lage  befinden 
und  ob  die  Maschine  mit  Condensation 
arbeitet.“ 

Ferner  sagt  Schauwecker: 

Durch  diesen  practisch  erprobten  Apparat, 
welcher  bereits  eine  gute  Aufnahme  ge¬ 
funden  hat,  ist  die  Aufgabe  gelöst,  jene  im 
Dampf  laufenden  wesentlichsten  Theile  der 
Dampfmaschine,  denen  bisher  nur  die  ge¬ 
ringe  Dampffeuchtigkeit  als  Schmiere  dienen 
musste,  bei  jedem  einzelnen  Hub  nach  Be- 
dürfniss  tropfenweise  zu  ölen. 

Hierdurch  werden  sehr  bedeutende  Vor¬ 
theile  erzielt;  denii  es  ist  bekannt,  dass  ein 
Dampfschieber,  welcher  z.  B.  unter  einem 
Dampfdruck  von  6  Atmosphären  —  also 
unter  einem  Druck  von  100  Centner  per 
Quadratfuss  —  arbeitet,  nicht  allein  starke 
Reibung  und  Abnützung,  sondern  auch  oft 
beträchtliche  Dampfverluste  verursacht  — 
blos  deshalb,  weil  er  der  beständigen  Oel- 
schmiere  ermangelt. 

Es  ist  ferner  bekannt,  dass  die 
zur  Ueberwinduug  der  Reibung  er¬ 
forderliche  Kraftbei  der  Oelschmiere 
eine  4raal  geringere  ist,  als  bei  der 
Dampf-  oder  Wasserschmiere. 

Da  durch  das  Oelen  des  Schiebers  zu¬ 
gleich  auch  der  Kolben  bestens  geschmiert 
wird,  so  erzielt  man  auch  beim  Kolben 


einen  leichten  Gang  sowie  die  beste  Dicht¬ 
heit  und  geringste  Abnützung  der  Absperr¬ 
flächen. 

Die  vielen  bisherigen  Versuche,  dem 
Schieber  und  Kolben  Oel  zuzuführen,  wider¬ 
sprechen  der  Natur  der  Dampfmaschine. 
Bei  den  meisten  Apparaten  wird  die  beim 
Beginn  der  Bewegung  plötzlich  in  den 
Dampfraum  sich  ergiessende  Oelmasse  so¬ 
gleich  mit  dem  Dampf  in  die  Luft  oder 
durch  die  Schlammhahnen  getrieben  und 
ihre  Wirkung  ist  nach  einigen  Kolbenzügen 
spurlos  verschwunden.  Die  neueren  Apparate, 
welche  nur  beim  Leergang  der  Maschine 
wirken,  also  nur  dann,  wenn  kein  Druck 
auf  dem  Schieber  lastet,  haben  für  fest¬ 
stehende  Dampfmaschinen  keinen  Werth, 
weil  diese  Maschinen  nur  selten  und  dann 
erst  nach  der  Arbeit  zum  Leergang  kommen. 

Der  Oel-Tropfapparat  dagegen  ölt  den 
Schieber  und  Kolben  beständig  und  tropfen¬ 
weise  bei  jedem  einzelnen  Hub,  aber  nur 
während  der  Bewegung  und  ohne  mehr  Oel 
als  früher  zu  verbrauchen.  Steht  die  Maschine 
still,  so  wirkt  der  Apparat  nicht.  Muss 
die  Maschine  schnell  und  schwer  arbeiten, 
so  ölt  der  Apparat  selbstthätig  besser,  als 
bei  langsamer  und  leichter  Arbeit. 

Kurz  ausgedrückt:  Mit  den  bis¬ 
herigen  Apparaten  wrird  gleichsam 
das  Fass  auf  den  Boden  geschüttet 
un  d  geh  tverloren,  mit  dem  Oel-Tropf- 
apparat  dagegen  wird  jeder  Tropfen 
Oel  zum  grössten  Nutzen  der  Ma¬ 
schine  verwerthet. 

Durch  die  Capillarität  der  feinen,  durch 
doppeltes  Sieb  S  vor  Verstopfung  geschützten 
Ausflussrohre  r  wird  nämlich  die  Wirkung 
der  Schwere  des  im  Apparat  befindlichen 
vom  Dampf  verdickten  Oels  aufgehoben 
und  es  kann  also  beim  Stillstand  der 
Maschine  kein  Oel  austreten.  Erst  durch 
die  in  Bewegung  befindliche  Maschine  d.  h. 
durch  die  bei  jedem  Kolbenhub  entstehenden 
Wechsel  der  Dampfspannung  wird  der 
Apparat  wirksam  und  zwar  dadurch,  dass 
ein  bei  jedem  Kolbenhub  auf  die  Oberfläche 
des  Oels  erfolgter  Stoss  einen  Oeltropfen 
aus  dem  Röhrchen  r  austreibt.  Je  öfter 
und  stärker  also  die  Stösse  erfolgen  d.  h. 
je  schneller  und  schwerer  die  Maschine 
arbeitet,  desto  mehr  Oeltropfen  treten  aus; 
im  umgekehrten  Fall  —  umgekehrt.  —  Der 
aus  dem  Schieberkasten  in  den  Cylinder 
strömende  Dampf  vertheilt  die  Oeltropfen 
auf  den  Reibungsflächen  und  es  kann  davon 


nichts  übrig  bleiben  um  in  die  Luft  gerissen 
zu  werden. 

Die  Fläche  a  a  ist  eine  geschliffene 
durch  den  Gebrauch  immer  dichter  werdende 
Ringfläche;  auf  einer  ähnlichen  Fläche  ist 
die  Schranbe  J  angezogen.  Selbstthätige 
Ventile  und  Kolben,  Hahnen,  Docht  und 
Feder  sind  absichtlich  und  streng  vermieden. 
Die  Wirkung  des  Apparates  beruht  in  der 
Tkätigkeit  dreier  Kräfte,  welche  einer  Ab¬ 
nützung  unmöglich  unterliegen:  1)  Span- 
nungsweclisel  bei  jedem  Kolbenhub,  2) 
Schwerkraft  des  Oels ,  3)  Capillarität  der 
Röhren  r  (beim  Locomotiv-Apparat),  4)  Ein¬ 
gesperrte  Luft  als  schlechter  Wärmeleiter.) 
Der  Apparat  ist  desshalb  nicht  allein  höchst 
vortheilhaft,  sondern  auch  zuverlässig. 

Die  Wirkung  des  Apparates  lässt  sich 
auf  einfache  Weise  so  reguliren,  dass  die 
Entleerung  in  beliebig  festgesetzter  Zeit 
erfolgt. 

Von  einer  nothwendig  werdenden  Re¬ 
paratur  des  Apparates  kann  —  wie  jeder 
Sachkenner  sieht  —  nicht  die  Rede  sein. 
Der  Apparat  kann  von  Jedermann  bedient 
aber  von  Niemand  beschädigt  werden.  Ein 
jährlich  einmaliges  Ausblasen  mit  Dampf 
und  nach  4  bis  6  Jahren  (wenn  sich  die 
Röhre  r  verstopft  erweisen  sollte)  das  Ein¬ 
legen  neuer  Siebe  kann  als  Reparatur  nicht 
zählen. 

Die  werthvolle  Wirkung  des  Oel-Tropf- 
apparates  besteht  also  einfach  darin,  dass 
eine  früher  nie  vorhanden  gewesene  Fett¬ 
schichte  zwischen  den  Schieber  und  Kolben¬ 
flächen  erzielt  wird.  Besagte  werthvolle 
Fettschichte  bewirkt: 

1)  Entlastung  des  Schiebers  und  bedeu¬ 
tende  Verminderung  der  Reibung  von 
Schieber  und  Kolben  sowie  Beseitigung 
der  Dampfverluste  wegen  erhöhter 
Dichtheit  der  Dampfabsperr  flächen. 
Diese  Wirkung  macht  sich  bei  gleicher 
früherer  Leistung  der  Maschine  durch 
15 — 30  Procent  Kohlenersparniss  er¬ 
sichtlich,  wie  durch  Zeugnisse  con- 
statirt  und  durch  Theorie  leicht 
erklärlich  ist. 

2)  Ersparnis  an  Reparaturkosten  des 
Dampferzeugungsapparates  sowie  der 
Dampfschieber  und  Kolben. 

Ausserdem  werden  durch  den  fetten 
Dampf  die  Kolben-  und  Schieberstangen 
beständig  eingefettet  und  die  Excenter  etc. 
welche  deii  nunmehr  viel  leichter  gehenden 
Schieber  zu  bewegen  haben, bedürfen  weniger 
Oelung  und  Reparatur. 

Der  Oel-Tropfapparat,  bietet  also 
den  Vortheil,  bei  gleicher  Leistung 
der  Maschine  Kohlenersparniss  und 
bei  gleichem  Kohlenverbrauch  Er¬ 
höhung  des  N u  t z e f f e ct e s  z u  e r z i e  1  e n , 
ausserdem  entsteht  besonders  im 
ersten  Fall  namhafte  Reparatur¬ 
kosten-Ersparnis  s. 

Wer  bedenkt,  dass  ölhaltender  Dampf 
vortheilhafter  wirken  muss,  als  die  bisherige 
Wasserschmiere  —  wer  insbesondere  nur 
einigermassen  die  Theorie  der  Sache  ver¬ 
folgt,  dem  kann  unmöglich  der  grosse 
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Nutzen  dieser  Schmiermethode  lang  ver¬ 
borgen  bleiben.  Diejenigen  Herrn  Praktiker 
jedoch,  welche  auf  Theorien  nicht  viel  halten, 
erlaube  mir  auf  die  zahlreichen  Bestätigungen 
von  Seite  unabhängiger,  höchst  achtbarer 
Männer  und  Behörden  ergebenst  aufmerk¬ 
sam  zu  machen.“ 

Wir  geben  nun  zunächst  die  Abbildung 
des  neuesten  (4)  Apparates  von  Fr.  Schau¬ 
wecker,  welcher  selbstthätig  wirkt  und  so 
eingerichtet  ist,  dass  man  ihn  auch  während 
der  Bewegung  der  Maschine  füllen  kann. 
I  ist  die  Füllschraube,  C  die  Absperrschraube. 
Ist  der  Apparat,  wie  in  der  Figur,  oben 
geschlossen  und  unten  geöffnet,  so  ist  er 


zur  Wirkung  bereit,  Will  man  während 
des  Ganges  füllen,  so  schraubt  man  C  eine 
Umdrehung,  d.  h.  soviel  rückwärts,  dass 
V  den  Dampf  abschliesst.  Der  Oelspiegel 
kann  nur  bis  N  steigen.  Um  bei  Angehen 
der  Maschine  das  mitgerissene  Wasser  ab¬ 
zuhalten,  lässt  man  die  ersten  5  Minuten 
den  Apparat  geschlossen,  besonders  wenn 
er  bei  Stillstand  der  Maschine  gefüllt  wurde. 

Die  folgende  Figur  stellt  die  bekannteste 
Form  des  Oeltropfapparates  dar.  Die  Sorte 
ist  Nr.  3.  Für  die  Behandlung  giebt  Schau¬ 
wecker  folgende  Vorschrift: 

Die  erste  Bedingung  ist  das  dichte  Ein¬ 
schrauben  des  Apparates.  Trägt  die  Stelle 
ein  bearbeitetes  Auge , '  so  macht  man  den 
Zapfen  cylindrisch  und  verdichtet  mit  der 
Sechseckfläche;  im  andern  Fall  lässt  man 
den  Zapfen  conisch  und  schneidet  in  der 
Weise  Gewinde  an  denselben,  dass  er  noch 
Anzug  hat,  wenn  er  fertig  und  dicht  ein¬ 
geschraubt  ist.  Beim  Geschwindschneiden 
darf  der  Apparat  nicht  zerlegt  und  nicht 
am  Achteck  des  Deckels  scharf  eingespannt 
werden. 

Gefüllt  wird  der  Apparat  beim  Stillstand 
der  Maschine  und  es  ist  Regel  vor  dem¬ 
selben  die  Schlammhahnen  zu  öffnen.  Man 
schraubt  die  Füllschraube  so  weit  heraus, 
dass  die  zum  Vorschein  kommende  Füll¬ 
öffnung  das  Eingiessen  bequem  gestattet 
und  zieht  nach  dem  Füllen  diese  Schraube 
nicht  stärker  an,  als  dass  sie  dicht  ist. 

Damit  das  Oel  im  Apparat  von  Stillstand 
zu  Stillstand  aushält,  muss  seine  Entleerungs¬ 


zeit,  wenn  nöthig,  regulirt  werden.  Die 
Entleerungszeiten  verhalten  sich  verkehrt, 
wie  die  Quadrate  der  Bohrungsdurchmesser 


von  g.  Je  nachdem  während  gleich  stark 
arbeitender  Maschine  zu  der  gleichweit 
hervorgedrehten  Füllschraube  mehr  oder 
weniger  mit  Oel  zum  Vorscheine  kommt, 
ist  der  Apparat  doch  mehr  oder  weniger 
mit  Oel  gefüllt;  kommt  blos  trockener 
Dampf,  so  ist  der  Apparat  leer.  Um  sicher 
zu  gehen,  merkt  man  sich  (z.  B.  in  einem 
eigenen  Gefäss)  das  Oelquantum,  das  der 
leere  Apparat  fasst  und  ersieht  aus  dem 
von  demselben  beim  Füllen  übrig  gebliebenen 
Rest,  wieviel  Oel  der  Apparat  von  Stillstand 
zu  Stillstand  verbraucht.  Bleibt  kein  oder 
sehr  wenig  Rest,  so  hat  sich  der  Apparat 
zu  früh  entleert  und  da  dies  durchaus 
nicht  sein  darf,  so  schraubt  man  in  das 
Zapfenende  ein  anderes  Einsatzstück  g  mit 
kleinerer  Bohrung  ein.  Bleibt  nun  oder 
vom  ersten  Tag  an  ein  grösserer  Rest  und 
wünscht  man,  der  Apparat  soll  mehr  Oel 
verbrauchen ,  so  macht  man  einfach  die 
Bohrung  in  g  so  lang  grösser,  bis  der  ge¬ 
wünschte  Rest  sich  zeigt  und  hiemit  der 
Oelverbrauch  ein  für  alle  Mal  festgesetzt 
ist.  Der  Apparat  soll  nämlich  derart  ge¬ 
füllt  und  regulirt  werden,  dass  er  nie  ganz 
leer  wird.  Je  kleiner  die  Bohrung  in  g, 
desto  langsamer  die  Entleerung.  —  desto 
geringer  aber  auch  der  Erfolg,  wenn  man 
über  eine  gewisse  Grenze  hinausgeht.  Ich 
bin  bereit,  die  per  Arbeitsstunde  einzu¬ 
tropfenden  Lothe  Oel  für  jede  Maschine 
anzugeben,  wenn  man  mir  die  Umdrehungen 
per  M.,  Dampfdruck,  Hub,  Cylinderdurch- 
messer  und  Schieberfläche  mittheilt. 

Sollte  der  Apparate  nach  Jahren  kein 
Oel  mehr  abgeben,  so  ist  das  Capillarrohr  r 
in  Folge  zerrissener  Siebe  S  verstopft  und 
man  legt  neue  Siebe  mit  gleichen  früheren 
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Oeffnungen  ein.  Man  schütze  den  Apparat 
vor  dem  Zerlegen  der  Neugierigen,  weil  er 
hiebei  meistens  beschädigt  wird.  Beim 
Zerlegen  bediene  man  sich  passender 
Schlüssel  und  beim  Zusammensetzen  darf 
das  reine  Abwischen  sowie  das  genügende 
Anziehen  der  geschliffenen  Verschluss¬ 
flächen  nicht  übersehen  werden;  denn  der 
undichte  Apparat  ist  wirkungsunfähig, 
weshalb  bei  mir  jedes  Stück  den  Probedruck 
von  12  Atmosph.  zu  bestehen  hat.  Es  ist 
gut,  behufs  Reinigung  den  Apparat  jährlich 
1  oder  2  Mal  mit  Wasser  oder  Terpentin 
zu  füllen  und  mit  Dampf  auszublasen. 
Acht  oder  vierzehn  Tage  nach  dem  Auf¬ 
setzen  des  Apparates  ist  neues  Kolben¬ 
spannen  zu  empfehlen,  weil  die  Oelschmiere 
die  bisherige  schädliche  Steifheit  der  Kolben¬ 
ringe  beseitigt. 

„Während  dem  Stillstand  der  Maschine 
schraube  man  10  bis  30  Minuten  vor  dem 
Füllen  (und  Anlauf  der  Maschine)  die  Füll¬ 
schraube,  soweit  hervor,  dass  ihre  Oeffnungen 
wie  beim  Füllen  hervortreten;  denn  in 
diesem  Zustand  zieht  das  etwa  vorhandene 
Wasser  ab,  während  der  Oelrest  im  Apparat 
verbleibt.“ 


Obenstehende  Figur  stellt  nun  Sorte  2 
des  Schauwecker’schen  Oeltropfapparates 
dar.  — 

Wir  fügen  nun  noch  die  weitere  Er¬ 
klärung  Schauweckers  über  die  tropfen¬ 
weise  wirkende  Oelung  als  die  vor- 
theilhafteste  bei. 

„Aus  nebenstehender  Figur  ist  ersichtlich, 
dass  bei  meiner  Construction  der  Dampf¬ 
raum  im  Oelgefäss  mit  dem  des  Schieber¬ 
kastens  durch  eine  Röhre  R  derart  ver¬ 
bunden  ist,  dass  er  als  eine  Fortsetzung 
des  Schieberkastenraumes  erscheint  und 
dass  die  bei  jedem  Kolbenhub  entstehenden 
Wechsel  der  Dampfspannung  fast  zu  gleicher 
Zeit  auch  irü  Oelgefäss  eintreten.  So  oft 
nun  der  Schieber  einen  Dampfkanal  zur 
Einströmung  in  den  Cylinder  öffnet,  ent¬ 
weicht  der  in  der  Röhre  R  vor  der  Mündung 
des  Capillarröhrchens  r  liegende  Dampf 
eher,  als  der  über  dem  Oelspiegel  befindliche, 
und  durch  diesen  momentan  stärkern  Druck 
auf  den  Oelspiegel  werden  Oeltropfen  aus 


dem  Röhrchen  r  ausgetrieben.  Dieser  Mo¬ 
ment  tritt  also  bei  jedem  Hub  ein  und  die 
mit  dem  Dampf  geführten  Oeltropfen  be¬ 
netzen  theils  die  Schieberflächen,  theils 
werden  sie  in  den  Cylindern  gerissen,  wo 
sie  gleichfalls  die  Reibungsflächen  einfetten, 
so  dass  jeder  Oeltropfen  bestens  verwerthet 
wird.  Da  die  Wirkung  der  Oelschwere 
durch  das  Capillarröhrehen  aufgehoben  ist, 
so  ist  klar,  dass  beim  Stillstand  der  Maschine 
kein  Oel  fliesst  und  nur  durch  die  bei  jedem 
Hub  entstehenden  Druckdifferenzen  —  also 
nur  bei  bewegter  Maschine  Oelung  statt¬ 
findet.  Es  ist  ferner  klar,  dass  je  öfter 
und  stärker  diese  Spannungswechsel  er¬ 
folgen,  d.  h.  je  schneller  und  schwerer  die 
Maschine  arbeitet  desto  mehr  Oeltropfen 
austreten  und  umgekehrt.  Die  Oelung  er¬ 
folgt  also  proportional  mit  Druck  und  Ge¬ 
schwindigkeit,  d.  i.  proportional  mit  der 
Reibungsgrösse. 

Da  beim  Leerlauf  gleichfalls  Druck¬ 
differenzen  stattfinden,  so  wirkt  mein  Apparat 
auch  in  diesem  Fall.  Beim  Abstellen  einiger 
oder  aller  Arbeitsmaschinen,  dem  ein  theil- 
weises  oder  ganzes  Dampfabstellen  folgt, 
entladet  sich  der  Druck  im  Apparat,  nicht 
wie  bei  anderen  Apparaten  durch  ver¬ 
schwenderische  Entleerung  des  Gefässes, 
sondern  mittelst  Dampfabzug. 

Da  also  die  Röhre  R  unentbehrlich  ist, 
aber  nicht  allein  den  Dampf  sondern  auch 
das  beim  Anlauf  der  Maschine  mitgerissene 
Wasser  in  den  Apparat  liefert,  wodurch 
das  Oel  theilweise  verdrängt  wird  und  durch 
die  Röhre  R,  oben  bei  n  einfliessend,  her¬ 
unterfällt,  so  construirte  ich  als  neu  hinzu¬ 
gefügte  Verbesserung  den  Körper  K,  welcher 
selbsthätig  wohl  den  Dampf  aber  nicht  das 
Wasser  durchpassiren  lässt.  Denn  da  nur 
die  Atome  des  Dampfes,  aber  nicht  die  des 
Wassers  sich  gegenseitig  abstossen  und  da 
ferner  die  lebendige  Kraft  des  Wasserstrahls 
166mal  stärker  ist,  als  die  des  Dampfstrahls, 
so  passirt  der  Dampf  die  Seitenöffnungen  ee 
und  belässt  den  Körper  K  in  der  gezeich¬ 
neten  Stellung,  während  der  Wasserstrahl 
ihn  in  die  Höhe  stösst,  und  sich  selbst  den 
Eintritt  in  das  Gefäss  verwehrt.  Ist  das 
Wasserwerfen  vorbei,  so  sinkt  der  Körper  K 
von  selbst  nieder.  —  Der  das  Fülloch 
schliessende  Oelspiegel  N  kann  nicht  höher 
steigen  und  befindet  sich  22  mm.  unter  dem 
oberen  Rohrende  n  —  bietet  also  genug 
Raum  für  jenes  durch  die  Erhitzung  des 
Oels  entstehende  Condensationswasser, 
welche  Vio  des  Oelquantums  beträgt.  —  Es 
vermag  also  auch  nicht  das  Condensations¬ 
wasser,  durch  Oelverdrängung  die  Quantität 
der  längst  anerkannten  guten  Wirkung  des 
Apparates  zu  stören.  Wie  ersichtlich,  be¬ 
dürfen  diese  neuen  Anordnungen  zum  Ab¬ 
halten  und  Unschädlichmachen  des  Wassers 
niemals  einer  Nachhülfe.  Dadurch,  dass 
der  Apparat  nur  beim  Stillstand  der  Ma¬ 
schine  gefüllt  wird,  ist  von  vorn  herein  der 
Oelverschwendung  theilweise  gesteuert. 

Die  von  meinem  Apparat  zwischen  die 
Reibungsflächen  gelieferte  beständige  Oel- 
schichte  erzeugt  wunderschöne  dichte  Flächen, 


wodurch  die  Dampfverluste  beseitigt,  und 
die  Reparaturen  sehr  bedeutend  reducirt 
sind;  durch  den  fetten  Dampf  entsteht  auf 
Schieber-  und  Kolbenstangen  bei  jedem  Hub 
ein  fetter  Niederschlag  und  die  Hängtaschen 
und  Excenter,  welche  den  nunmehr  viel 
leichter  gehenden  Schieber  zu  bewegen 
haben,  bedürfen  weniger  Oelung  und  Re¬ 
paratur.  Durch  die  wesentliche  Verminderung 
der  schädlichen  Arbeit  sowie  durch  die 
Beseitigung  der  Dampf  Verluste  ergiebt  sich 
eine  Effecterhöhung  oder  Kohlenersparniss 
von  15  —  30  %.  Eine  genaue  Messung 
wird  bei  Beachtung  der  unten  folgenden 
Behandlung  diese  von  mir  zum  ersten 
Mal  aufgestellte  Behauptung  bestätigen. 
„Zweifler,  welche  nicht  messen',  möchten 
bedenken,  dass  die  erwähnte  Oelschicht 
zwischen  den  Reibungsfläeheu  Kesseldruck 
besitzt  und  eine  erhebliche  Schieberent¬ 
lastung  bildet,  sowie  dass  der  Reibungs- 
coeff.  bei  Oelschmiere  0,07  und  der  bei  der 
früheren  Wasserschmiere  0,30  beträgt  — 
möchten  untersuchen,  warum  die  Dampf¬ 
maschine  nur  50 — 70°/o  Nutzeffekt  liefert.“ 
Wir  haben  die  Arbeiten  Schauweckers 
hier  so  umfassend  aufgenommen,  weil  sie 
leider  bisher  nur  unvollständige  Berück¬ 
sichtigung  gefunden  hatten,  ferner,  weil  die 
Ausstellung  gezeigt  hat,  dass  die  Praxis 
die  Superiorität  des  Apparates  bereits  an¬ 
erkannt  hat  und  zwar  in  überraschend 
grösserer  Ausdehnung,  als  man  vermuthet 
hatte.  — 


Interessant  ist  der  von  John  M.  Sumner 
&  Co.  ausgestellte  Schmierhahn  von  Ashcroft 
für  Dampfcylinder ,  Dampfrohre  u.  s.  w. 
Wir  geben  davon  eine  Abbildung.  Das 
Rugelgefäss  F  bildet  den  Raum  zur  Auf¬ 
nahme  des  Schmieröls.  Am  untern  Theile 
der  Kugel  ist  eine  Ausflussöffnung  nach 
den  zu  schmierenden  Maschinentheil  hin 
und  ein  Rohrstutzen  angeschraubt.  Die 
Oeffnung  läuft  oben  conisch  zu  und 
kann  verschlossen  werden  durch  einen 
conischen  Ventilkörper  der  mit  einer  Ver¬ 
längerung  B  im  Gehäuse  D  hinauf  ragt  in 
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die  Kugel,  von  unten  her  aber  durch  eine 
Spiralfeder  e  gehalten  und  emporgedrückt 
wird,  so  dass  der  Ventilkörper  sowohl  die 
in  D  eingebohrten  Zuflussöffnungen  c  ver- 
schliesst,  als  auch  überhaupt  den  Abfluss 
nach  N.  Im  oberen  Theil  der  Kugel  ist 
eine  Stopfbüchse  eingeschraubt,  in  welcher 
eine  Stange  herabführt,  die  oben  mit 
Schraubengang  und  Stellrad  versehen,  ver¬ 
stellt  werden  kann.  Bei  Anwendung  dieses 
Schmierers  bei  Dampfcylindern  z.  B.  drückt 
der  Dampf  von  unten  den  Ventilkörper  in 
den  Sitz  ein  und  es  würde  kein  Schmier¬ 
material  nach  N  eintreten  können.  Mittels 
der  Spindel  A  aber  kann  man  B  mit  dem 
Ventilkörper  herabdrücken  und  so  einen 
Zufluss  vou  Schmiermaterial  gestatten  und 
denselben  reguliren.  Ist  das  Schmiermaterial 
aufgewendet,  so  zieht  man  A  empor  und 
sofort  ist  der  Schluss  des  Ventils  bewirkt, 
so  dass  die  Eingabe  neuen  Materials  in 
vollem  Gange  möglich  ist. 

Ein  anderer  Patentschmiertopf  wird  von 
Sumner  &  Co.  verkauft.  Derselbe  wird  mit 
festem  Fett  beschickt,  welches  allmälig 
durch  eintretenden  Dampf  geschmolzen  wird 
und  dann  in  den  zu  schmierenden  Maschinen- 
theil  eintreten  kann.  Zu  dem  Ende  ist 
das  Verbindungsrohr  am  untern  Ende  des 
cylindrischen  Schmiertopfes  mit  einem  durch¬ 
lochten  Gehäuse  überstülpt.  Es  wird  em¬ 
pfohlen,  nur  gutes  Nierenfett  zu  benutzen. 
—  Ein  neuer  Lubrificator  ist  auch  von  dem 
russischen  Ingenieur  Toschkowitsch  con- 
struirt.  — 

Eine  Reihe  von  Schmier  gef  ässen  ver¬ 
schiedenster  Construction  in  einem  schönen 
Tableau  vereinigt  hatte  die  bekannte  Firma 
Adolph  Schwartz  in  Berlin  vorgeführt, 
in  sauberster  Ausführung.  Die  Firmen 
J.  L.  Stübinger  in  Chemnitz  und  L.  Knoll 
in  Berlin  leisten  hierin  ebenfalls  Vollkom¬ 
menes  und  darf  das  Streben  dieser  Firmen, 
alle  diese  Apparate  in  gutem  Metall,  gut 
gearbeitet  herzustellen,  gegenüber  der  nur  zu 
gewaltig  überhandnehmenden  Pfuscherei 
nicht  genug  hervorgehoben  werden.  Die 
etwas  höheren  Preise  mögen  die  Fabrik¬ 
besitzer  u.  s.  w.  nicht  abhalten,  diesen 
Apparaten  ihre  Gunst  zu  erhalten.  Gute 
Armaturen  ersparen  sehr  bald  den  höheren 
Preis.  — 

Wir  nennen  ferner  die  Frankenthaler 
Armaturfabrik  und  J.  F.  A.  Susen beth  in 
Frankfurt  a/M.,  Camozzi  &  Schlösser  eben¬ 
dort,  Julius  C.  W.  Blanke  &  Co.  in  Merseburg. 

Wir  hätten  freilich  noch  über  viele 
Apparate  dieses  Genres  zu  berichten ,  aus 
allen  Theilen  der  Ausstellung,  allein  es  würde 
zu  weit  führen,  specieller  darauf  einzugehen. 
Im  Allgemeinen  lässt  sich  behaupten,  dass 
der  Nadelschmierapparat  in  jetziger 
Zeit  am  beliebtesten  ist,  überall  linden  wir 
ihn  vorzugsweise  ausgestellt  und  in  vielen 
Exemplaren  practisch  verwendet. 

Das  Gebiet  der  Treibriemen,  Treib - 
sehn  ü  re  etc.  war  ungemein  reich  ausgestattet, 
zumal  im  deutschen  Tlieile.  Hierfür  müssen 
wir  die  Firmen  Ad.  Schwartz  &  Co.  in  Berlin, 
mit  einem  schönen  übersichtlichen  Tableau 


von  verschiedenen  Qualitäten  Riemen  in  ver¬ 
schiedenen  Breiten  und  mit  allen  bewährten 
Verbindungsmitteln  ausgerüstet,  nennen. 
Diese  Fabrik  präparirt  die  Riemen  besonders, 
nach  dem  Anschein  zu  urtheilen,  mit  Gummi¬ 
oder  Kautschuklösung,  was  dem  Leder  aller¬ 
dings  wesentlich  zu  Gute  kommt.  Hager  &  Co. 
in  Mainz  stellte  ein  Stück  einer  Treibrolle 
mit  Bandage  zur  Schau,  einen  Spannapparat 
und  Frictionsfett.  Gebr.  Honore  in  Leipzig 
führten  geleimte  Treibriemen  und  einen 
Apparat  zur  Prüfung  von  Riemen  vor. 
C.  Beringer  in  Stuttgart  stellte  eine  Collection 
von  Treibriemen  aus  sammt  Specimen  der 
von  ihm  verwendeten  Rohleder.  Wir  nennen 
noch  R.  Vetter  in  Berlin,  Carl  Rohn  in 
Görlitz,  Carl  Reimers  &  Co.  in  Altona, 
W.  Kux  Nachfolger  in  Halberstadt  mit 


amerikanischen  Abtheilung  war  ein  söge 
nannter  Keilriemen  in  Gebrauch.  Chas. 
Underhill  in  Tolland  (Connecticut)  hat  die¬ 
selben  erfunden.  Auf  einen  gewöhnlichen 
Riemen  werden  Riemenstücke  von  abnehmen¬ 
der  Breite  und  Länge  in  Aufeinanderfolge 
befestigt.  Die  Riemenscheiben  werden  eben¬ 
falls  keilförmig  eingeschnitten.  Der  Erfinder 
vermehrt  dadurch  die  Frictionsfläche  und 
glaubt,  dass  die  Seitenkanten  der  Riemen¬ 
stücke  sich  nicht  so  leicht  abnutzen  als 
glatte  Riemenflächen.  Wir  führen  hierbei 
die  Frictionsklauenkupellungen  und  die  Fric- 
tionsklauenriemenscheiben  mit  Schaftlager 
und  Riemen  von  Volney,  W.  Mason  &  Co. 
in  Providence  an  und  Nauger’s  Kuppelung 
für  Riemenscheiben.  Bevor  wir  uns  nun 
den  Regulatoren*)  zuwenden,  wollen  wir 


Hanfriemen,  Schaltegger,  Sicherer  &  Co.  in 
Sablon  (Lothringen)  mit  Guttaperchariemen. 
Zahlreich  war,  auch  die  österreichische  Aus¬ 
stellung  hierin.  Leider  entziehen  sich  die 
Riemen  geradeso  wie  die  Dampfhüllen  der 
Beurtheilung  ohne  Proben  mehr  oder  weniger 
und  es  ist  in  der  That  ein  starkes  Stück, 
wenn  sich  eine  Jury  anmasst,  nur  nach  dem 
Aussehen  diese  Fabrikate  beurtheilen  zu 
wollen!  Englische  Riemen  waren  von  F. 
Norris  &  Co.  ausgestellt  in  schöner  Collection. 
Dieselben  waren  alle  mit  Hanf  genäht  und 
gekittet.  Ferner  hatten  Sampson  &  Co. 
durch  John  Sumner  &  Co.  ausgestellt.  Diese 
Riemen  sind  an  keiner  Stelle  quergenäht. 
Die  Fabrikanten  suchen  möglichste  Leichtig¬ 
keit  bei  grösster  Stärke  zu  erzielen,  wie? 
das  erfuhren  wir  nicht.  Sampson  &  Co. 
ziehen  Verbindungen  vor,  die  mittelst  in 
das  Leder  eingelassener  Oesen  oder  Knöpfe 
oder  Schrauben  bewirkt  werden  und  nehmen 
nur  für  schwere  Riemen  die  Green’schen 
Patentknöpfe. 

Figur  1  stellt  uns  diese  Sampson  &Comp.- 
Riemenknöpfe  vor,  für  stärkere  Riemen  be¬ 
stimmt;  Fig.  2  zeigt  Ovalriemenverbinder 
von  Sampson  &  Comp.;  Fig.  3  sogenannte 
registrirte  Schrauben  für  denselben  Zweck; 
Fig.  4  zeigt  Oesen  und  Nieten  und  ihre  Ein¬ 
stellung;  die  Fig.  5  endlich  stellt  die  be¬ 
kannten  Green’schen  Riemenknöpfe  dar.  —  An 
der  Pickering'schen  Dampfmaschine  in  der 


noch  einmal  zurückgreifen  und  die  Zahl 
der  vorgeführten  Materialien  zur  Abwärmung 
der  Dampfkesseln,  Dampfröhren  etc.  ver¬ 
vollständigen.  Wir  registriren,  ohne  Kritik, 
die  nur  die  Praxis  geben,  kann  folgende 
Dampfhüllen : 

1.  Leroy’s  Masse  (Posnanszki  &  Strelitz 
in  Berlin  und  Wien)  ausgestellt  in 
Anwendung  an  ganzen  Leitungen  und 
in  Modell. 

2.  Wilhelm  Hassmann  in  Augsburg  Filz- 
composition  ähnlich  der  Leroy’schen 
Masse. 

3.  Richard  Schlichtgroll  in  Erlangen, 
Patentmasse,  in  grösserer  Anwendung 
ausgestellt. 

4.  Gassei  Reckmann  in  Bielefeld  Patentfilz. 

5.  Fritz  Pasquay  in  Wasselnheim  (Elsas) 
Seidenabfallzöpfe. 

6.  Societe  de  Liege,  Korkstreifen  mit 
Draht  befestigt. 

7.  Röhrenhüllen  mit  Esparto  und  Rohr¬ 
geweben  ausgestellt  in  der  italienischen 
und  spanischen  Abtheilung. 

8.  Asbestumhüllung  in  der  italienischen 
Abtheilung. 


*)  Dieser  Abschnitt  unseres  Berichtes  sollte  be¬ 
reits  in  Nr.  39  seine  Stelle  finden,  wurde  jedoch, 
weil  die  Figuren  nicht  rechtzeitig  fertig  wurden, 
zurückgestellt. 


173 


Ueber  die  hydraulischen  Kalke 

von  Lafargö-du-Teil  und  über  den  Gebrauch  der¬ 
selben,  verglichen  mit  den  Portlandcementen. 

Von  L.  &  E.  Pavin  de  Lafarge. 

(Fortsetzung.) 

Was  nun  die  Ebbe  und  Fluth  betrifft, 
so  bieten  dieselben  den  Arbeiten  nicht  nur 
kein  Hinderniss,  sondern  sogar  den  Vortheil, 
einen  grossen  Theil  der  Mauerarbeit  auf 
dem  Trockenen  ausführen  zu  können.  Die 
rasche  Bindung  ist  in  der  That  nur  in 
wenig  Fällen  nothwendig  und  besonders  im 
Meere  keine  Gewähr  der  Dauerhaftigkeit; 
denn  wenn  Kalkkieselerde,  Alaunerde  und 
Bittererde  auf  einander  nach  der  Bildung 
reagiren,  so  kann  sich  dadurch  der  Mörtel 
zersetzen.  Die  zu  den  Seebauten  beliebten 
Cemente  sind  übrigens  von  träger  Bindung 
und  erfordern  dafür  8,  12  oder  gar  18 
Stunden.  Der  Mörtel  aus  dem  reinen  Kalk 
Lafarge  du  Teil  erträgt  den  kleinen  Bohrer 
Vicat  nach  18  Stunden,  den  grossen  nach 
24  Stunden  und  den  grössten  mit  seiner 
Last  von  einem  Kil.  nach  48  Stunden. 

So  sind  diese  beiden,  in  den  Meeren 
angewandten  Mörtelarten,  wo  Ebbe  und 
Fluth  herrschen,  noth wendiger  Weise  aus¬ 
gesetzt,  vor  der  stattgefundenen  Bindung, 
bei  jeder  eintretenden  Fluth  bedeckt  zu 
werden,  wenn  man  nicht  besondere  Vorsichts- 
massregeln  trifft.  Wendet  man  nun  diese 
langsame  Bindung  ein,  so  muss  man  gegen 
die  Cemente  wie  gegen  den  Kalk  du  Teil 
dieselbe  Einwendung  machen. 

Diese  Einwendung  ist  jedoch  bereits 
widerlegt,  da  der  Kalk  Lafarge  du  Teil  zu 
Arbeiten  verschiedener  Art  im  Mittelmeere 
gedient  hat,  bald  zu  den  Schutzblöcken, 
die  nach  vorhergegangener  mehrmonatlicher 
Trocknung  eingetaucht  werden,  bald  zu 
Grundmauern  und  dem  Wasser  unmittelbar 
ausgesetzt.  In  beiden  Fällen  war  der  Erfolg 
gleich  dauerhaft,  und  nichts  berechtigt  zur 
Annahme,  dass  in  einem  Meere,  wo  Gezeiten 
herrschen,  dies  nicht  der  Fall  sein  würde. 
Ja,  das  momentane  Zurückziehen  der  Ge¬ 
wässer  erleichtert  sogar  die  Arbeiten;  denn 
in  allen  Fällen  sucht  man  mit  Sorgfalt  die 
Auswaschungen  zu  vermeiden.  Der  ange¬ 
führte  lEinwand  ist  nichtig,  da  man  die 
steigenden  und  sinkenden  Strömungen  mit 
denen  unserer  Flüsse  vergleichen  kann,  in 
denen  der  Kalk  Lafarge  du  Teil  tagtäglich 
als  Basis  der  kühnsten  Arbeiten  dient. 

Nun  bleibt  noch  die  Frage  des  Wider¬ 
standes  übrig.  Als  Antwort  darauf  geben 
wir  beifolgende  Tabellen.  Dieselben  sind 
das  Resultat  der  theils  von  Herrn  Pascal, 
Oberingenieur  der  Marseiller  Häfen,  theils 
von  Herrn  Noel,  damaligem  Director  der 
hydraulischen  Arbeiten  im  See-Arsenal  von 
Toulon,  gemachten  zahlreichen  Experimente 
in  Bezug  auf  das  Reissen  und  Einsinken, 
und  zwar  während  der  Arbeiten  an  den 
drei  grossen  trockenen  Docks,  die  von 
1853  bis  1865  mit  unsern  Erzeugnissen 
ausgeführt  wurden. 


Widerstand  gegen  das  Zerreissen 
auf  ein  Quadrat-Centimeter. 


Nach  45  Tagen. 

2  K. 

23 

2  K. 

84 

2  K.  155 

2  K.  168 

id.  90  id.  . 

5 

992 

6 

223 

5 

892 

5 

465 

id.  180  id.  . 

6 

826 

7 

47 

6 

27 

6 

11 

id.  einem  Jahre 

8 

68 

7 

85 

8 

89 

8 

59 

id.  zwei  Jahren 

9 

92 

11 

54 

Wir  selbst  haben  mit  basalthaltigem 
Sande  schon  nach  neunmonatlicher  Ein¬ 
tauchung  einen  Widerstand  von  9  K.  10 
gegen  die  Spaltung  erhalten. 

Der  Widerstand  gegen  das  Einsinken, 
wie  immer  per  Quadrat-Centimeter  berechnet, 
ist  folgender: 


Widerstand  gegen  das  Einsinken. 


Nach  45  Tagen. 

15  K.  412 

14  K. 

188 

13  K.  649 

id.  90  id.  . 

25  29 

25 

486 

25  979 

id.  180  id.  . 

41  771 

32 

85 

31  74 

id.  einem  Jahre 

43  102 

41 

62 

39  513 

id.  zwei  Jahren 

43  17 

40 

60 

40  36 

Nun  finden  wir  in  dem  Bericht  über 
die  Arbeiten  an  dem  grossen  Damm  zu 
Cherbourg  Untersuchungen  über  den  noth- 
wendigen  Widerstand  des  Mörtels  gegen 
den  Wellenschlag  des  Meeres,  dass  diese 
Ziffer  sich  nur  auf  16,000  K.  per  Quadrat¬ 
meter  erhebt,  also  auch  1  K.  6  per  Quadrat- 
centimeter;  folglich  ergiebt  sich  aus  den 
in  der  obigen  Tabelle  angeführten  Zahlen 
dass  selbst  an  den  ausgesetztesten  Stellen 
dieser  Widerstand  vollkommen  genügt. 

Nachdem  wir  auf  die  Haupteinwendungen 
derjenigen  geantwortet,  welche  die  Portland- 
eemente  so  eifrig  empfehlen,  und  nachdem 
wir  theoretisch  und  durch  Experimente  be¬ 
wiesen,  dass  unsere  Erzeugnisse  sich  eben 
so  trefflich  wie  diese  Cemente,  sowohl  im 
Atlantischen  als  im  Mittelländischen  Meere 
bewähren,  gestatte  man  uns,  die  ausser¬ 
ordentlichen  Vortheile  hervorzuheben,  welche 
die  Anwendung  des  Kalks  Lafarge  du  Teil 
in  Bezug  auf  Ersparniss  gewährt. 

Zu  diesem  Zwecke  genügt  es,  die  Auf¬ 
merksamkeit  unserer  Leser  auf  den  Dichtig¬ 
keitsunterschied  der  beiden  Erzeugnisse 
(700  K.  für  den  Kalk  und  1,250  K.  für  die 
Cemente)  und  auf  den  Reichthum  des  Kalks 
Lafarge  an  kieselsauerem  Kalk  zu  lenken, 
welches  ihm  bei  gleichem  Gewichte,  einen 
unbestreitbaren  Vorzug  sichert. 

Die  erste  Bedingung  jedes  Mischverhält¬ 
nisses  der  für  das  Meer  bestimmten  Bauten 
sollte,  wenn  wir  uns  nicht  täuschen,  in  der 
Ausfüllung  der  leeren  Stellen  im  Sande 
durch  Hydratcemente  bestehen;  die  zweite, 
dass  diese  Mischung  ein  bestimmtes  Vo¬ 
lumen  kieselsaures  Kalkhydrat  enthalte. 
Nun  haben  die  Herren  Chatoney  und  Rivot 
bei  ihren  Untersuchungen  der  in  den  zu 
Marseille  dem  Meere  ausgesetzten  Betons 
25%  kieselsaures  Kalkhydrat  per  Kubik¬ 
meter  Mörtel  gefunden.  Diese  Zahl  ist  in¬ 
dessen  nicht  unumgänglich  nötliig;  denn 
die  am  Port  Napoleon  angewendeten  Misch¬ 
verhältnisse,  355  Kalk  du  Teil  auf  einen 
Kubikmeter  Sand,  führen  doch  nur  zu 
22%  kieselsauren  Kalkhydrat.  Der  Kalk 
du  Teil  bietet  demnach  die  Eigentümlich¬ 


keit,  dass  die  Zahl  355  Kil.  den  beiden 
angeführten  Bedingungen  zugleich  entspricht. 

Ist  dies  bei  den  Cementen  auch  der 
Fall?  Gewiss  nicht!  da  nämlich  für  die 
Füllung  der  Leeren  im  Sande  dieselbe 
Quantität  an  Volumen  nöthig,  und  die  Dich¬ 
tigkeit  der  Cemente  grösser  ist,  so  ent¬ 
springt  daraus  notwendigerweise  ein  höheres 
Gewicht  im  Mischverhältniss.  Man  würde 
also  ungefähr  bedürfen: 

634  Kil.  engl.  Portland  (Fabricat:  White). 

635  id.  boulogn.  kl.  (Demarte). 

600  id.  londoner  id. 

per  Kubikmeter  Mörtel. 

Ebenso  verhält  es  sich,  wenn  man  das 
zweite  Erforderniss  erwägt,  nämlich:  die 
Quantität  kieselsauren  Kalkhydrats. 

Man  findet,  wenn  man  die  Formel  der 
Verbindung  Chatonay  und  Rivot  anwen- 
det,  kieselsauren  und  alaunsauren  Kalk  bei 
den  mit  dem  englischen  Portlandcement 
und  dem  natürlichen  Boulogner  Portland 
vorgenommenen  Analysen,  dass  nach  der 
Hydratation,  und  indem  man  alle  Reactionen 
als  stattgefunden  annimmt,  sich  finden: 

Engl.  Port.  Boulogn.  Port. 


Kieselsaurer  Kalk  , 

.  60,3 

58,5 

Alaunsaurer  Kalk  . 

23,9 

36,5 

Freier  Kalk  .  .  . 

►— * 

'zo 

4,3 

Nun  geben  die  erwähnten  Schriftsteller 
zu,  dass  durchschnittlich  der  Kalk  du  Teil 
(der  rein  kieselhaltig  ist)  66%  kieselsauren 
Kalk  und  25%  reinen  Kalk  enthält;  also 
giebt  ihm  dieser  Reichthum  an  kieselsaurem 
Kalk  einen  Vorzug  in  den  Mischverhält¬ 
nissen,  wo  ein  bestimmtes  Volumen  dieses 
Körpers  als  nothwendig  erachtet  wird. 

Ist  dem  also,  und  selbst  angenommen, 
der  Preis  des  Kalks  du  Teil  und  der  Ce¬ 
mente  sei  gleich,  so  ergiebt  sich  doch,  wenn 
alle  theoretischen  Bedingungen  erfüllt  sind, 
zu  Gunsten  des  erstem  eine  grosse  Er¬ 
sparniss. 

Um  den  Kalk  du  Teil  dieses  Vorzuges 
zu  berauben,  müsste  man  nothwendig  die 
anormalen  Mischverhältnisse  des  Cements 
annehmen,  während  man  für  den  Kalk  du 
Teil  die  theoretischen  Mischverhältnisse  bei¬ 
behielte. 

Nehmen  wir  den  vorzüglichsten  aller 
Cemente  von  langsamer  Bindung,  den  na¬ 
türlichen  Boulogner  Portland.  Das  ange¬ 
führte  Mischverhältniss  des  Kalkes  du  Teil 
für  die  Ausstellung  der  Sandleeren  besteht 
in  355  Kil.  Diese  355  Kil.  enthalten 
234  Kil.  30  Kil.  kieselsauern  Kalk. 

Um  nun  dieselbe  Quantität  kieselsauren 
Kalk  zu  geben,  bedarf  man  400  Kil.  natür¬ 
lichen  Boulogner  Cement.  Dieses  Misch¬ 
verhältniss  ist  aber  ein  Drittel  unter  dem 
Volumen,  das  für  die  Ausführung  der  Sand- 
leeren  durchaus  erforderlich. 

Damit  also  bei  der  Anwendung  der 
Cemente  ein  pecuniärer  Vortheil  entspringe, 
muss  entweder  deren  kostender  Preis  au 
der  Baustelle  geringer  als  der  des  Kalks 
Lafarge  du  Teil  sein,  oder  man  muss, 
während  man  bei  diesem  das  theoretische 
Missverhältnis  aufrecht  erhält,  es  bei  jenen 
entfernen. 
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Wenn  nun  schon  beigleichem  Gewicht  und 
Preis  sich  eine  Ersparnis  herausstellt,  um 
wie  viel  eher  geschieht  dies,  wenn  man, 
wie  bei  den  Cementen,  auch  beim  Kalk  die 
anormalen  Mischverhältnisse  gestattet.  Man 
würde  dann  behaupten  können,  dass  in  ge¬ 
wissen  Fällen  der  Preis  des  Kalk  Lafarge 
du  Teil  in  diesen  Mischverhältnissen  um 
die  Hälfte  geringer  ist  als  der  Cemente. 
Indessen,  selbst  wenn  man  die  anormalen 
Misch  Verhältnisse  annimmt,  ergiebt  sich  noch 
immer  eine  grosse  Ersparniss;  denn  in  den 
meisten  Orten,  wohin  die  Portland-Cemente 
gesendet  werden,  wie  Bordeaux,  Saint-Jean- 
de-Luz,  Rochefort  und  mehrere  andere,  ist 
der  Preis  des  Kalks  immer  noch  geringer 
als  der  der  Cemente.  Führen  wir,  um 
diese  Behauptung  zu  begründen,  ein  Beispiel 
an!  Vor  unseren  letzten  Unfällen  haben 
wir  bei  Gelegenheit  der  damals  in  Sain-Jean- 
de-Luz  auszuführenden  beträchtlichen  Ar¬ 
beiten  den  kostenden  Preis  der  Cemente 
und  Kalke  geprüft,  um  einen  Vergleich 
anstellen  und  die  ausserordentliche  Erspar- 
sparniss  hervorlieben  zu  können,  die  bei 
der  Anwendung  unserer  Erzeugnisse  erzielt 
würde.  Es  war  zu  jener  Zeit  davon  die 
Rede  an  der  Abzweigung  von  Soco,  bei 
Saint- Jean-de-Luz,  einen  Hafendamm  aus¬ 
zuführen.  Dies  war  uns  ein  interessanter 
Gegenstand  des  Studiums,  und  wir  geben 
liier  das  Resultat  unserer  Untersuchungen 
und  Arbeiten. 

Die  Tonne  englischer  Portland-Cemente 
kam  nach  dem  Preise  der  letzten  Adjudi- 
eationen  auf  71  Franken  23  Centimes  zu 
stehen,  nämlich: 

Lieferung  an  die  Abzweigung  von 

Soco . 68  F.  08 

Transport  nach  dem  Magazin  .  3  — 

Nebenkosten . 0  15 

Total  .  .  .  71  23 

Die  Tonne  Kalk  Lafarge  du  Teil  würde 
auf  51  F.  15  zu  stehen  kommen,  nämlich: 

Lieferung  an  die  Abzweigung  von 


Soco . 48  F.  — 

Transport  nach  dem  Magazin  .  3  — 

Nebenkosten . —  15 

Total ...  51  15 


Man  erhielt  mit  den  für  die  Cemente 
angenommenen  Zahlen- Verhältnisse,  in: 

Mü  rtel 

500  Kil.  Cement . 35  F.  615 

0,90  Kil.  Sand  zu  1  F.  20  .  .  1  080 

Fabrication . 3  — 

Nebenkosten . —  150 

Total  .  .  39  845  

Beton 

1  m.  gebrochener  Steine  ...  7  F.  41 

0,50  Mörtel . 19  92 

Fabrication . 5  — 

Nebenkosten . —  25 

Total  .  ■  32  58 

Man  erhält  mit  dem  Kalk  Lafarge,  die 
im  Hafou  von  Marseille  angenommenen 
Zahlenverhältnisse,  an: 

Mörtel 

350  Kil.  Kalk . 17  F.  90 

0,90  Kil.  Sand . 1  08 

Fabrikation  . 3  — 

Nebenkosten . —  15 

Total  .  .  22  13 


Beton 


204  Kil.  Kalk . 10  F.  43 

0,53  Kil.  Sand . —  64 

0,93  Kil.  Steine . 6  89 

Fabrikation . 5  — 

Nebenkosten . —  25 


Total  .  .  23  21 

Nimmt  man  nun  endlich  für  den  Kalk 
Lafarge  du  Teil  dieselben  Verhältnisse  an 
Mörtel  an  wie  bei  den  Portlandmörteln,  so 
würde  sich  ergeben: 

1  Meter  zermalmter  Steine  .  .  7  F.  41 

0,50  Meter  Mörtel . 11  06 

Fabrikation  ........  5  — 

Nebenkosten . .  .  —  25 

Total  .  .  23  F.  72 

gegen  32  Fr.  58  C.  beim  Mörtel,  also  ein 
Ersparniss  von  10  Fr.  86  C.  per  Kubik¬ 
meter  Beton;  da  nun  die  auszuführenden 
Arbeiten  von  Soco  75,000  Kubikmeter 
umfassen,  so  würde  sich  bei  der  Anwendung 
des  Kalks  Lafarge  du  Teil  im  Vergleich 
mit  den  Portlands  eine  Ersparniss  von 
814,5000  Franken  herausstellen. 

Es  kostet  demnach  das  höhere  normale 
Mischverhältniss  des  Kalks  du  Teil  10  Fr. 
86  C.  weniger  per  Kubikmeter  als  das  ge¬ 
ringere  Mischverhältniss  des  Cements,  und 
wenn  wir  die  zwei  höheren  von  der  Theorie 
angezeigten  Mischverhältnisse  vergleichen, 
würde  sich  ein  noch  viel  grösserer  Unter¬ 
schied  ergeben. 

Aus  dieser  kurzen  Darstellung  geht 
hervor,  dass  die  Kalke  Lafarge  du  Teil, 
schon  in  beträchtlicher  Menge  im  adriatischen, 
schwarzen  und  rothen  Meere  angewendet, 
wo  die  Arbeiten  des  Suez-Canals  mehr  als 
hundert  Tonnen  absorbirt  haben,  unfehlbar 
berufen  sind,  sowohl  wegen  ihrer  Qualität 
als  auch  wegen  der  durch  sie  erzielten  Er¬ 
sparniss,  in  noch  weiterm  Umfange  ange¬ 
wendet  zu  werden.  In  der  That  sind  uns 
von  La  Plata,  Rio-Janeiro,  New-York  und 
Saigon  Bestellungen  zugekommen.  Bei  den 
Exporten  in  solche  grosse  Entfernungen, 
wo  unsere  Produkte  eine  so  lange  Seereise 
zu  bestehen  haben,  stand  nun  freilich  zu 
befürchten,  dass  die  von  uns  bisher  ange¬ 
wandte  Verpackungs  weise,  nämlich  ein 
Leinensack  im  Gewicht  von  50  Kil.,  sich 
unzulänglich  für  die  vollkommene  Erhaltung 
des  guten  Zustandes  erweisen  möchte,  ob¬ 
gleich  der  Kalk,  schon  seiner  Natur  nach, 
weniger  wassergierig  und  daher  weniger 
dem  Verderben  ausgesetzt  ist  als  die  Cemente. 
Indessen  war  dies  doch  ein  Misstand;  wir 
haben  nun  nach  reiflichem  Nachdenken  eine 
Verpackungsweise  gefunden,  die  allen  An¬ 
forderungen  vollständig  entspricht.  Dieselbe 
besteht  aus  einer  Kapsel ,  die  uns  gestattet 
unsere  Kalke  in  ein  Fass  zu  thun. 

Misch  Verhältnisse 
für  die  Mörtel: 

Im  Seewasser,  350  Kil.  Kalk  auf  einen 
Kubikmeter  Sand. 

Im  Süsswasser,  300  Kil.  Kalk  auf  einen 
Kubikmeter  Sand. 

In  der  Luft  250  Kil.  Kalk  auf  einen 
Kibikmeter  Sand. 


Für  Beton: 

Im  See wasser,  2  Volumen  Mörtel  auf 
3  Volumen  zermalmter  Steine. 

Im  Süsswasser,  1  Volumen  Mörtel  auf 
2  Volumen  zermalmter  Steine. 

Diese  verschiedenen  Mischverhältnisse 
sind  von  den  Herren  Ingenieuren  der  Brücken-, 
Strassen-  und  Eisenbahnbauten  in  den  Re¬ 
dactionen  der  Ueberschläge  und  Verträge 
ihrer  Arbeiten  angenommen  worden.  — 

(Wir  bemerken  noch,  dass  diese  Broschüre 
ein  Anhang  mit  Certificaten  von  Noel,  Pascal, 
Talabot,  Raoul,  Rafo,  Chiodo,  Robin,  Gay, 
de  Serry,  Bellinger,  Salva,  Pasqueau,  de 
Lesseps,  Andresski,  Hamei,  Barbe  u.  A. 
enthält.  Der  einge weihte  Leser  wird  leicht 
den  Werth  des  Productes  aus  der  obigen 
Darstellung  zu  schätzen  wissen.  Die  Red.) 


Ueber  die  Verwerthung  städtischer 
A  bfallstoffe. 

Von  Ferd.  Fischer. 

Aus  den  Mittheilungen  des  hannoverschen  Gewerbe¬ 
vereines,  1873  S.  200. 

(Fortsetzung  und  Schluss.) 

Nach  den  Versuchen  von  Äugend49) 
ist  Chloroform  ein  starkes  Antisepticum. 
Schon  4/ 200  desselben  reicht  hin,  jede  Zer¬ 
setzung  zu  hindern.  —  Orfila  empfiehlt 
den  Aefcher. 

Diese  Substanzen  sind  zur  Desinfection 
der  Excreracnte  zu  tlieuer,  dagegen  können 
Benzin  und  Petroleum,  wo  dieselben  billig 
zubeschaffen,  mitErfolg  angewendet  werden. 

Desmartis50)  empfiehlt  Campecheholz- 
extract.  —  Robin51)  hat  gefunden,  dass 
Fleisch,  in  starken  Kaffee  getaucht,  sich 
über  9  Monate  unverändert  erhält.  Nach 
einem  französischen  Patent  vom  10.  Fe¬ 
bruar  1843  wird  zur  Desinfection  der  Ab¬ 
orte  Kaffeesatz  angewandt.  (Polytechn. 
Journal  Bd.  CIII  S.  149.) 

Nach  den  Versuchen  von  Rabuteau 
und  Papi  Ilion52)  genügen  1 — 2  Procent 
kieselsaures  Natrium,  jede  Fäulniss  zu 
hemmen.  Sussex  versetzt  den  flüssigen 
Abtrittinhalt  mit  Natronwasserglas,  dann 
mit  einer  Säure  und  trocknet  die  erhaltene 
gallertartige  Masse  aus.  (Polytechn.  Journal 
Bd.  CXXIX  S.  390.) 

Harn  mit  Salzsäure  versetzt  soll  nicht 
faulen.  (Polytechn.  Journal  Bd.  CXXVI1 
S.  400.) 

Hoppe  -  Seyler  empfiehlt  zur  Des¬ 
infection  der  Luft  in  abgeschlossenen  Räu¬ 
men  die  schwefelige  Säure.  Directe  Ver¬ 
suche  lehrten  ihm,  dass  man  durch  An¬ 
wendung  derselben  auf  das  Leichteste  und 
völlig  zuverlässig  alle  Pilzsporen  und  da¬ 
mit  wohl  auch  alle  Krankheitskeime  zer¬ 
stören  kann. 

49)  Journal  Chim.  medic.  1851 ;  polytechn.  Journal 
Bd.  CXX1  S.  72. 

50)  Comptes  rendus,  54.  1116;  polytechn.  Journal 
Bd.  CLXV  S.  73. 

51)  Comptes  rendus,  1852;  polytechn.  Journal 
Bd.  CXXV  S.  468. 

52)  Berichte  der  deutschen  chemischen  Gesell¬ 
schaft,  5.  938. 
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Nach  Hirzel  bestehen  die  Desinfections 
Schwärmer  von  Magirus  in  Ulm  aus  Pa¬ 
tronen  ,  welche  mit  einem  langsam  ab¬ 
brennenden,  sehr  viel  schwefelige  Säure 
entwickelnden  Pulversatz  gefüllt  sind.  Sie 
werden  zur  Desinfection  von  Aborten  (da 
sie  auch  unter  Wasser  fortbrennen)  und 
solchen  Localen  empfohlen,  in  denen  Kranke 
oder  Leichen  gelegen  haben.  (Polytechn. 
Notizblatt  22.  269.) 

Durch  Wasserentziehung  wirken 
Kochsalz,  Alkohol  u.  A.  tödtlich  auf  die 
Bakterien  und  damit  fäulnisswidrig.  Zum 
Conserviren  der  menschlichen  Excremente 
dürften  sich  diese  Stoffe  wohl  ebensowenig 
eignen,  als  das  Eintrocknen  derselben  durch 
künstliche  Wärme. 

Leider  sind  die  Angaben,  in  wieweit 
die  organischen  Stoffe  durch  Erhitzen 
unschädlich  gemacht  werden,  noch  einiger- 
massen  widersprechend.  Dass  sich  in  den 
97,8°  heissen  Quellen  Islands  noch  lebende 
Organismen  finden,  ist  bekannt.  (Bota¬ 
nische  Zeitung  27.  244.) 

Cohn  giebt  an,  dass  kurzes  Kochen, 
oder  selbst  Erwärmen  auf  80°  hinreiche, 
die  Entwickelung  der  Bakterien  zu  hindern. 
(Verhandl.  der  schlesischen  Gesellschaft 
für  vaterländische  Cultur  1871.) 

Nach  Hoffmann  werden  die  Bakterien 
beim  Kochen  in  offenen  Gefässen  erst  nach 
längerer  Zeit,  rasch  dagegen  bei  gewöhn¬ 
licher  Siedhitze  in  zugeschmolzenen  Glas¬ 
röhren  getödtet;  Wymann  fand  erst  5- 
bis  ßstündiges  Kochen  ausreichend,  die 
letzten  Keime  zu  vernichten.  (Botanische 
Zeitung  27.  244.) 

Pasteur  giebt  an,  dass  diese  Organis¬ 
men  erst  durch  Erhitzung  auf  110°  ge¬ 
tödtet  werden  und  Lex  (Klin.  Wochen¬ 
schrift  1867)  hat  selbst  nach  kurzem  Er¬ 
wärmen  auf  127°  noch  vitale  Bewegung 
beobachtet,  ja  Crace-Calver t  hat  ge¬ 
funden,  dass  die  Bakterien  erst  durch  Er¬ 
hitzen  auf  204°  vernichtet  werden. 

Wenn  demnach  schon  die  Desinfection 
der  Decken  und  Betten  aus  Hospitälern 
durch  Erhitzen  auf  100  bis  110°  bedenklich 
bleibt,  so  ist  dieselbe  für  menschliche  Ab¬ 
gänge  schon  aus  dem  Grunde  nicht  em- 
pfehlenswerth,  als  dieselben  in  wenig 
Tagen  wieder  in  Fäulniss  übergehen  würden 
da  die  Luft,  und  damit  neue  Bakterien, 
nicht  völlig  abgehalten  werden  kann. 

Die  Vernichtung  der  fäulnissfähigen 
Substanz  durch  Verkohlen  oder  Verbrennen 
dürfte  wegen  des  hohen  Wassergehaltes 
derselben  kaum  durchzuführen  sein.  Selbst 
zum  Verbrennen  der  Leichen,  welche  etwa 
70  Procent  Wasser  enthalten,  ist  ein  sehr 
bedeutender  Aufwand  an  Brennmaterial  er¬ 
forderlich,  da  erst  die  grossen  Feuchtig¬ 
keitsmassen  verdampft  werden  müssen, 
ehe  von  einer  Verbrennung  nur  die  Rede 
sein  kann. 

Nach  den  Versuchen  von  Fleck53)  ist 


53)  Erster  Jahresbericht  der  chemischen  Central¬ 
stelle  für  öffentliche  Gesundheitspflege  in  Dresden. 
(Dresden  1872.) 


wenigstens  das  Zwanzigfache  des  Gewichtes 
an  Holz  nothwendig,  um  die  Verbrennung 
der  Leichen  zu  einer  vollständigen  zu 
machen.  Petroleum  und  andere  schnell 
abbrennende  Theeröle  sind  noch  weniger 
vortheilhaft. 

Von  den  oxydirenden  Stoffen  erfreut 
sich  namentlich  der  Chlorkalk  einer  all¬ 
gemeinen  Anwendung.  So  empfiehlt  Fuch s 
denselben  als  in  jeder  Beziehung  aus¬ 
reichend.  (Polytechn.  Notizblatt  21.  291.) 

Pagn on -Vuartin  schüttet  indieGruben 
Steinkohlenasche,  dann  eine  Lösung  von 
Chlorkalk  und  Salzsäure.54)  Colli  n’s  Des- 
infectionspulver(engl.Patent)ist  ein  Gemisch 
von  Chlorkalk  mit  schwefelsaurer  Thonerde. 
(Polytechn.  Journal  Bd.  CXIV  S.  239  aus 
London  Journal  of  arts  1849.) 

Eckstein,55)  Pergamentpapier-Fabrikant 
in  Wien,  empfiehlt  in  einem  Memorandum 
an  den  Gemeinderath  daselbst  zur  Des¬ 
infection  Chlorkalk,  in  einen  Pergamentsack 
gefüllt,  in  die  Aborte,  Canäle  u.  s.  w.  zu 
bringen.  Am  Schluss  des  Memorandums 
hält  er  es  selbst  für  nöthig,  sich  gegen 
jede  Zumuthung  einer  Geschäftsreclame  zu 
verwahren.  Gegen  die  Desinfection  der 
Aborte  mitPhenolspricht  er  sich  entschieden 
aus,  weil  dann  in  kurzer  Zeit  die  Brunnen 
damit  vergiftet  würden.  —  Als  ob  es  ange¬ 
nehmer  wäre,  wenn  die  Brunnen  die  nicht 
desinficirten  Excremente  aufnehmen! 

Der  Polizeipräfect  von  Paris  ordnete  1848 
die  Anwendung  der  Javelle’schen  Lauge 
zum  Desiuficiren  der  Abtritte  an.  —  Wied  er¬ 
hol  d5G)  empfiehlt  die  Excremente,  nament¬ 
lich  von  Typhus-  und  Cholerakranken,  in 
einen  Steinzeugtopf  zu  entleeren,  in  welchem 
sich  concentrirte  Salzsäure  befindet.  Bei 
jedesmaligem  Einschütten  wird  eine  Messer¬ 
spitze  Kaliumchlorat  hinzugethan. 

v.  Pettenkofer  spricht  sich  gegen 
die  Anwendung  des  Chlorkalkes  aus. 
(Polytechn.  Notizblatt  21.  248.) 

Die  Specialcommission  der  Pariser 
Akademie  empfahl  zur  Desinfection  von 
Oertlichkeiten,  in  denen  sich  während  der 
Belagerung  von  Paris  an  ansteckenden 
Krankheiten  leidende  Personen  aufgehalten 
hatten,  salpetrige  Säure.  Für  30  bis  40 
Kubikmeter  werden  2  Liter  Wasser,  1500 
Grm.  Salpetersäure  und  300  Grm.  Kupfer¬ 
späne  in  Steinzeuggefässen  aufgestellt, 
Thüren  und  Fenster  verklebt.  Nach  dem 
Urtheil  der  Commission  lässt  sich  jedoch 
Phenol  weit  bequemer  anwenden ;  es  ist 
nicht  so  gefährlich,  überdiess  billiger  und 
erwies  sich  von  ganz  gleicher  Wirksamkeit. 
(Polytechn.  Journal  Bd.  DCIII  S.  326.) 

Kunheim57)  empfiehlt  zur  Desinfection 
der  Aborte  übermangansaures  Natrium 
mit  schwefelsaurem  Eisenoxyd  (Ferrisufat.) 
Auch  übermangansaures  Kalium  ist  mehr¬ 
fach  vorgeschlagen.  —  Schleuther  und 

54)  Monit.  industr.  1847  Nr.  1148;  polytechn. 
Journal  Bd.  CVI  S.  160. 

55)  Wochenschrift  des  nieder-österreichischen 
Gewerbevereins  1872,  Nr.  47;  polytechn.  Journal 
Bd.  CCVi  S.  423. 

56)  Deutsche  Industriezeitung  1870.  442. 

57)  Polytechn.  Centralblatt  1867.  675. 


Bochanicki58)  haben  eine  Desinfections- 
seife  in  der  Art  hergestellt,  dass  sie  Seifen¬ 
schnitzel  mit  Kaliumpermanganat  durch 
Pressen  in  eine  harte  Masse  verwandelten. 
Leider  zersetzt  sich  dieselbe  in  kurzer 
Zeit,  so  dass  ein  ganz  werthloses  Gemisch 
vonManganoxyd  mit  Seife  entsteht.  Hager59) 
mischt  statt  dessen  100  Theile  mit  Sal¬ 
petersäure  gereinigten  Ton  und  5  Theile 
übermangansaures  Kalium,  und  verwendet 
diese  Masse  als  Waschmittel. 

Nach  dem  Vorschläge  von  Böttcher 
werden  die  starken  Ausdünstungen  von 
eiternden  Wunden  durch  ein  aufgelegtes 
Bäuschchen  Schiesswolle,  welches  mit  über¬ 
mangansaurem  Kalium  getränkt  ist,  sofort 
beseitigt.  (Polytechn.  Notizblatt  26.  33 
und  129.) 

Fleck80)  hat  47,2  Kub.  Cent.  Dünger¬ 
jauche,  welche  aus  einer  alkalischen  Silber¬ 
lösung  (vergl.  Seite  149)  100  Milligramm 
Silber  abscheiden,  mit  einem  grossen 
Ueberschuss  der  verschiedenen  Desinfee- 
tionsmittel  versetzt.  Wurde  hierauf  die 
Flüssigkeit  (nach  dem  Absetzen)  mit  alka¬ 
lischer  Silberlösuug  gekocht,  so  resultirte 
eine  um  so  geringere  Menge  Silber,  je 
mehr  Fäulnissstoffe  durch  das5Desinfections- 
mittel  oxydirt  oder  gefällt  worden  waren. 

Es  wurden  somit,  nach  Einwirkung  von 
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40,3 

50,7 

84,6 

6 

Alaun . 

43,3 

56,7 

80,4 

7 

Eisenvitriol  .  .  . 

45,9 

54,1 

76,7 

8 

Chloralaun  .... 

47,8 

52,2 

74,0 

9 

Bittersalz  ..... 

59,7 

40,3 

57,1 

10 

übermangansaures 

Kalium  mit  Schwe- 

felsäure . 

63,8 

36,2 

51,3 

Er  schliesst  daraus,  dass,  mit  Aus¬ 
nahme  des  übermangansauren  Kaliums,  die 
oxydirenden  Desinfectionsmittel  die  grösste 
Wirkung  haben,  dass  das  Lüder-  und 
Leidloff’sche  Desinfectionspulver  wirk¬ 
samer  ist  als  Phenol  u.  s.  w.  Dem  gegen¬ 
über  ist  hervorzuheben,  dass  die  Mittel 
3  bis  9  hier  die  organischen  Massen  nur 
gefällt  haben,  dass  aber  die  erhaltenen 
Niederschläge,  mit  Ausnahme  des  durch 
Phenol,  in  kurzer  Zeit  dennoch  in  Fäulniss 
übergehen  werden,  die  aufgestellten  Werthe 
daher  wohl  nur  bei  der  Reinigung  von 
Canalwässern  zur  Geltung  kommen  können. 
Bei  Nr.  2  kommt  die  präcipitirende  Wirkung 
des,  durch  die  Zersetzung  der  Bestand- 

58)  Polytechn.  Notizblatt  23.  337;  Industrieblätter 
1869.  80. 

59)  Polytechn.  Notizblatt  26.  319. 

60)  Siehe  Note  53. 
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tUeile  frisch  gefällten  Ferrihydrates  (Eisen¬ 
oxydhydrat)  und  die  oxydirende  des  über¬ 
schüssigen  Chlorkalkes  zusammen.  —  Die 
Excremente  und  Abfälle  einer  Stadt  aber 
mit  soviel  Chlorkalk  oder  übermangan¬ 
saurem  Kalium  zu  versetzen,  dass  die  fäul- 
nissfähigen  Stoffe  völlig  oxydirt  werden, 
ist  praktisch  gar  nicht  durchführbar.  Ge¬ 
ringere  Mengen  dieser  Substanzen  sind  fast 
werthlos.  (Vergl.  Vierteljahrsschrift  für 
öffentliche  Gesundheit  4.  602.) 

Es  wird  demnach  die  Hauptaufgabe  der 
Gesundheitspflege  sein  müssen,  die  Con- 
currenz  der  Verwesung  zu  unterstützen  und 
die  Bedingungen  dazu  möglichst  rasch  und 
vollständig  herzustellen.  Dieser  Forderung 
wird  am  Vollkommensten  durch  Ausbreitung 
der  städtischen  Abfallstoffe,  namentlich  der 
menschlichen  Excrcmente,  auf  Feldern  und 
Wiesen  (durch  Berieseln)  genügt  werden. 

Nach  Davy61)  ist  Torf  sehr  gut  ge¬ 
eignet,  Dünger  u.  dergl.  geruchlos  zu 
machen;  Torfkohle  ist  weniger  gut,  da  sie 
kaum  y4  soviel  Ammoniak  zu  absorbiren 
vermag.  Roggers62)  (engl.  Pat.)  empfiehlt 
dagegen  die  Torfkohle,  Tamling63)  stark 
verkohlte  Lohekuchen.  Auch  Kohle  von 
Seetang  ist  vorgeschlagen. 

Salmon64)  hat  von  der  französischen 
Akademie  einen  Preis  von  8000  Fr.  er¬ 
halten  für  die  Erfindung  seiner  animalisirten 
Kohle  zum  Desinficiren  der  Abtritte  und 
Nachtstühle.  Er  glüht  in  Cylindern  den 
Schlamm  aus  Flüssen,  Teichen  u.  s.  w. 
oder  Erde  mit  Yio  ihres  Gewichtes  orga¬ 
nischen  Stoffen.  Excremente,  mit  gleichen 
Theilen  dieses  Pulvers  gemischt,  sollen 
sofort  geruchlos  werden.  Poitevin  hat 
Sich  dasselbe  Verfahren  in  England  paten- 
tiren  lassen.  (Polytechn.  Journal  Bd.  LXXI1I 
S.  317.) 

S  o  l  d  a  n 6:’)  empfiehlt  erdige  Braunkohle, 
Steirikohlerigruss  u.  dergl.  —  Auch  Erde, 
Steinkohlenasehe,  Strassenkehricht,  Stroh, 
überhaupt  alle  Substanzen,  welche  die  Ex¬ 
cremente  trocknen  und  lockern,  sind  zu 
gleichem  Zweck  angewendet. 

Diese  Stoffe  machen  die  Excrcmente 
zwar  geruchlos  durch  Absorption  der 
riechenden  Gase,  die  Fäulniss  ist  aber  nur 
durch  Zusatz  grosser  Masseu  zu  beschrän¬ 
ken,  völlig  gehindert  wird  sie  wohl  nur  in 
den  seltensten  Fällen.  Nach  Crace-Cal- 
vert  wird  die  Entwickelung  der  Vibrionen 
durch  Holzkohle,  übermangansaures  Kalium, 
Kalk,  phosphorsaures  Natrium  und  Ammo¬ 
niak  sogar  begünstigt.  (Berichte  der  deut¬ 
schen  chemischen  Gesellschaft.  5.  938.) 

\  on  sonstigen  Vorschlägen  mögen  noch 
folgende  erwähnt  werden: 

Calloud  empfiehlt  zum  Desinficiren  der 
Aborte  die  Mutterlauge  der  Salinen.  (Poly- 
lechn.  Journal  Bd.  CXV  S.  387.) 

Gl)  Philosoph.  Magaz.  1856;  polytechn.  Journal 
Bd.  CXLI  8.  229. 

G3)  Polytechn.  Journal  Bd.  CXI  S.  318. 

'■•)  Polytechn  Journal  Bd.  CXV1II  S.  320. 

G4)  Bulletin  de  la  Societe  d'Encouragement  1835, 
39;  polytechn.  Journal  Bd.  LVI  S.  398. 

Gi)  Notizblatt  des  hannoverscheo  Gewerbe¬ 
vereines,  1845  Nr.  3. 


Mangon  will  die  städtischen  Excre¬ 
mente  mit  Kalkstein  und  ozonisirter  Luft 
behandeln.  (Annal.  de  Chim.  et  de  Phy- 
sique  1856;  polytechn.  Journal  Bd.  CXLI 
S.  456.) 

Vohl66)  schlägt  gebrannten  Dolomit 
mit  Kohlenpulver  vor,  Herpin  Kohle  und 
Gyps;  die  so  geruchlos  gemachten  Excre¬ 
mente  werden  wöchentlich  abgefahren  und 
zu  Poudrette  verarbeitet.  (Polytechn. 
Journal  Bd.  CXIV  S.  65.) 

Siret67)  in  Meaux  desinficirt  die  Ab¬ 
orte  mit  Holzkohle  und  Eisenvitriol;  für 
dieses  Verfahren  erhielt  er  von  der  fran¬ 
zösischen  Akademie  der  Wissenschaften 
einen  Preis  von  1500  Fr.  Später  setzt 
derselbe68)  noch  Kalk,  Gyps  u.  dgl.  hinzu, 
Maillet  versetzt  den  Grubeninhalt  mit 
Eisenvitriol  und  Kohle  und  bringt  die  so 
geruchlos  gemachten  Excremente  auf’s 
Feld.  Die  jährlichen  Abgänge  eines  Men¬ 
schen  sollen  20  Ares  Land  völlig  düngen. 
(Polytechn.  Journal  Bd.  CV1I1  S.  309.) 

Brown69)  (engl.  Pat.)  versetzt  den  Ab¬ 
trittinhalt  mit  Eisenvitriol,  Manganlauge 
u.  dergl.,  rührt  um,  bestreut  die  Masse 
mit  einem  Pulver,  welches  er  durch  Er¬ 
hitzen  von  75  Theilen  Asche  oder  Strassen¬ 
kehricht  mit  25  Theilen  Abfällen  aus  Ger¬ 
bereien,  Sägespänen  u.  s.  w.  erhalten  hat, 
und  trocknet  das  Gemisch  an  der  Luft. 
Broquet  und  Marie  (franz.  Pat.)  nehmen 
ein  Gemenge  von  Kohle ,  Eisenvitriol, 
Chlorkalk  und  schwefelsaurem  Blei.  (Po¬ 
lytechn.  Journal  Bd.  CIIJ  S.  149;  Monit. 
industr.  1846.) 

Paul  et70)  hat  sich  in  Frankreich  ein 
Gemisch  von  Eisenvitriol  und  Seife  (also 
ölsaures  Eisen)  patentiren  lassen.  Später 
versetzt  er  den  Inhalt  der  Abtrittsgruben 
in  Paris  mit  einer  Lösung  von  Zinkvitriol 
und  Oelemulsion.  (Jaurn.  Chim.  medic.  1850; 
polytechn.  Journal  Bd.  CXIX  S.  319.) 

R  obin  et71)  bedeckt  die  Excremente 
mit  einer  mehrere  Millimeter  dicken  Schicht 
Oel,  um  jeden  üblen  Geruch  beim  Aus¬ 
räumen  der  Aborte  zu  vermeiden.  Fau- 
cille72)  schlägt  vor,  die  Abtritte  durch 
Wasserdampf  geruchlos  zu  machen.  Nach 
einem  französischen  Patent  werden  mittelst 
einer  Locomobile  gespannte  Wasserdämpfe 
in  die  Grube  eingeführt,  dann  durch  eine 
Chlorentwickelung  die  letzten  Gerüche  zer¬ 
stört.  (Monit.  industr.  1846.)  Le  Voir 
hat  gefunden,  dass  ein  mit  Wasser  be¬ 
netztes  Gewebe,  in  den  Abtritten  aufge¬ 
hängt,  den  Geruch  beseitigt.  (Journal  für 
praktische  Chemie.  84.  147.) 

Louvet- Milan  mischt  Eisenvitriol, 
Kalk,  Kohle,  Russ  und  etwas  W ohlriechendes, 
um  damit  Aborte  und  Gossen  zu  desin- 


G6)  Polytechn.  Journal  Bd.  CXCVIII  S.  449. 

G7)  Polytechn.  Journal  Bd.  XC  S.  80  und  Bd. 
XCVI  S.  255. 

68)  Comptes  rendus  1845;  polytechn.  Journal 
Bd.  CIII  S.  148. 

69)  London.  Journ.  of  arts  1847,  S.  118. 

70)  Polytechn.  Journal  Bd.  CIII  S.  151. 

71)  Monit.  industr.  1S45. 

7a)  Polytechn.  Journal  Bd.  C  S.  19G. 


ficircn.  (Polytechn.  Journal  Bd.  CXVI 
S.  237;  Monit.  industr.  1849.) 

Dubois  (franz.  Pat.)  wendet  eine  Ab¬ 
kochung  von  Gerberlohe  und  Raute  mit 
Eisenvitriol  an,  färbt  die  Excremente  also 
einfach  durch  Tinte  schwarz.  (Monit  in¬ 
dustr.  1846.) 

Matthon  (franz.  Pat.)  leitet  die  Dämpfe 
von  brennendem  Hopfen,  Wachholderbeeren, 
Wermuth  und  Anis  in  die  Abtrittsgrube 
bis  zum  Siedepunkt  (!)  des  gesammten 
Kothinhaltes.  Dann  wird  ein  kochend 
heisses  Gemisch  von  Schwefelsäure,  Eisen¬ 
vitriol,  Alaun,  Anis,  Wachholder,  metal¬ 
lischem  Kupfer  (!)  hineingeschüttet  und 
schliesslich  die  Masse  noch  mit  zerquetschten 
Pommeranzen  und  Citronen  parfümirt. 
(Monit.  industr.  1846.) 

Ueber  den  Werth  oder  Unwerth  dieser 
sogenannten  Desinfectionsmethoden  wird 
kaum  ein  Zweifel  sein.  Nur  das  Phenol 
(Carbolsäure)  ist  von  allen  vorgeschlagenen 
wirksamen  Desinfectionsmittel  einer  all¬ 
gemeinen  Anwendung  fähig  und  werth. 

Es  bleibt  demnach  den  Städten  nur  die 
Wahl  zwischen  gründlicher  Desinfec- 
tion  mittelst  Phenol  und  gelegent¬ 
licher  Abfuhr  oder  sofortiger  Ent¬ 
fernung  der  Excre mente  und  son¬ 
stigen  organischen  Abfälle! 


In  einem  Tage  liefern  Gramme: 
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25 
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100,0000  Personen  (37,610  Männer, 
34,630  Frauen,  14,060  Knaben,  13,700  Mäd¬ 
chen)  produciren  dem  entsprechend  jährlich 
etwa  3,3  Millionen  Kilogrm.  Fäces  und 
44  Millionen  Liter  Harn,  im  Ganzen  also 
fast  48  Millionen  Kilogrm.  feste  und  flüs¬ 
sige  Excremente  und  darin  433,000  Kilo¬ 
gramm  Stickstoff  und  241.000  Kilogramm 
Phosphate. 

Diese  Massen  kommen  bekanntlich 
grösstentheils  in  die  Abtrittsgruben,  die 
durchweg  besser  als  Schwindgruben  zu 
bezeichnen  sind,  da  sie  kaum  die  Hälfte 
ja  selbst  nur  1/l0  der  hineingelangten  Ex¬ 
cremente  zurückhalten,  somit  Boden  und 
Brunnen  vergiften.  Die  Herstellung  wasser¬ 
dichter  Gruben  ist  sehr  schwer,  die  Con- 
trolle  über  die  Beschaffenheit  älterer  Gruben 
fast  unmöglich;  dass  daher  die  Abtritts¬ 
gruben  überhaupt,  selbst  mit  Desinfection, 
zu  verwerfen  sind,  ist  längst  anerkannt. 
Auch  das  am  16.  October  1867  erstattete 
Gutachten  der  königl.  preussischen  wissen¬ 
schaftlichen  Deputation,  dessen  Beschlüssn 
sich  der  Minister  der  geistlichen,  Unter¬ 
richts-  nnd  Medicinal-Angelegenheiten  an¬ 
geschlossen  hat,  stellt  namentlich  zwei 
massgebende  Sätze  auf,  welche  für  die 
Entscheidung  auch  der  städtischen  Behörden 
bestimmend  sein  müssen: 
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1)  Das  System  der  Abtrittsgruben  muss 
gänzlich  verlassen  werden. 

2)  Es  darf  keine  Einleitung  der  un¬ 
reinen  Wasser  in  die  öffentlichen 
Stromläufe  erfolgen. 

Man  hat  nun  die  Abtrittsgruben  durch 
Abtrittskübel  zu  ersetzen  versucht. 

Bei  einem  geordneten  Kübelsystem  sind 
folgende  drei  Forderungen  festzuhalten: 

1)  dass  jede  Haushaltung  (wenigstens) 
einen  Kübel  (Fass,  Tonne),  dessen 
Giösse  höchstens  die  Dejectionen 
einer  Woche  aufzunehmen  im  Stande 
ist,  nebst  einem  Reserve-Kübel  sich 
beschaffe, 

2)  dass  wenigstens  einmal  wöchentlich 
die  Abfuhr  dieses  Kübels  in  ver¬ 
schlossenen  Wagen  bei  Nacht  statt¬ 
finden  müsse, 

3)  dass  der  Kübel  nur  in  vollständig 
gereinigtem  Zustande  nach  der  Ent¬ 
leerung  wieder  in  Gebrauch  genommen 
werden  dürfe. 

Diese  Forderungen  erscheinen  sehr  hart, 
sie  sind  aber  vom  sanitären  Standpunkte 
aus  noch  nicht  hart  genug.  Schon  im 
Laufe  eines  Tages  gcrathen  die  Excremente 
namentlich  der  Harn,  in  Zersetzung;  soll 
daher  die  Tonne  nur  einmal  die  Woche 
abgefahren  werden,  so  ist  eine  ausreichende 
Desinfection  unbedingt  erforderlich. 

Mit  dein  Verfahren  von  Mos selm  an n, 
die  Excremente  durch  Kalk  zu  desinticiren 
und  so  in  Dünger  zu  verwandeln,  ist  in 
keiner  Stadt,  wo  bisher  Versuche  damit 
an  gestellt  sind,  irgend  welcher  zufrieden¬ 
stellender  Erfolg  erreicht  worden.  Für 
giössere  Städte  ist  es  aber  völlig  unbrauch¬ 
bar  wegen  des  kolossalen  Verbrauches  an 
gebrannten  Kalk;  eine  Stadt  von  100,000 
Einwohnern  würde  jährlich  20  bis  30  Mil¬ 
lionen  Kilogrm.  nöthig  haben. 

Beim  Roch  dal  e -System,73)  Patent  von 
Alderman  Tailor,  befindet  sich  unter 
jedem  Closetsitze  ein  Gefäss,  welches  eine 
kleine  Quantität  chemischer  (?)  Desinfec- 
tionsflüssigkeit  enthält,  in  welcher  die  Fäces 
und  der  Urin  gesammelt  werden.  Die 
Gefässe  werden  bei  Tage  in  einem  ge¬ 
schlossenen  Wagen  nach  einer  Dünger¬ 
fabrik  geschafft,  wöchentlich  oder  noch 
öfter,  wenn  nöthig,  indem  ein  wichtiger 
Punkt  bei  demProcesse  in  der  Verhinderung, 
resp.  Verzögerung  der  fauligen  Gährung 
derExcremente  besteht,  so  dass  sie  daran 
gehindert  werden,  die  Atmosphäre  zu  ver¬ 
pesten  und  am  Düngerwerth  zu  verlieren. 
Die  Schlacken  und  trockenen  Abfälle  von 
den  Häusern  werden  nach  derselben  Fabrik 
gebracht,  die  Pflanzentheile  verbrannt  und 
mit  der  Kohlenasche  bei  der  Fabrication 
des  Düngers  verwandt,  die  Schlacken  unter 
den  Kesseln  der  Fabrik  verwendet,  um 
die  nöthige  Triebkraft  zu  erzeugen.  — 


73)  Lefeldt,  der  gegenwärtige  Stand  der  Ab¬ 
fuhr-  und  Canalisationsfrage  in  Grossbritannien. 
(Berlin,  Hempel)  2,25  Mark. 


Ueber  die  Erfolge  dieses  Systemes  ist  noch 
nichts  bekannt. 

Morrel’s  Aschencloset74  hat  gleich 
eine  Siebvorrichtung,  welche  die  Asche 
von  den  Schlacken  trennt.  Moule  wendet 
dagegen  trockene  Erde  zum  Desodorisiren 
der  Excremente  an.  Nach  neueren  Ver¬ 
suchen,  welche  im  Berliner  Arbeitshause 
mit  trockener  Gartenerde,  Torfasche  und 
mit  getrocknetem  pulverisirtem  Lehm  ge¬ 
macht  sind,  erfüllten  diese  Substanzen  den 
Zweck  der  Geruchlosmachung,  wenn  der 
Kotli  von  ihnen  vollständig  und  in  nicht  zu 
geringer  Menge  bedeckt  war;  pro  Stuhlgang 
sind  etwa  3,5  Kilogramm  Erde  erforderlich, 
für  eine  Stadt  von  100,000  Einwohnern 
also  jährlich  etwa  200  Millionen  Kilogramm 
derartiger  Deckstoffe.  Nach  Müller  würden 
100  Kilogramm  dieser  Mischung  einen 
landwii thschaftlichen  Werth  von  etwa  0,2 
Mark  haben;  die  Kosten  für  Hin-  und 
Rücktransport  dieser  grossen  Massen  werden 
also  bei  weitem  nicht  gedeckt.  Jemand 
hat  angerathen,  den  Kübelinhelt  in  einen 
eisernen  Topf  zu  schütten  und  diesen  auf 
den  von  der  Bereitung  der  Mahlzeit  noch 
heissen  Herd  zum  Trocknen  zu  bringen. 
Dieser  Vorschlag,  ob  ernst  oder  spöttisch 
gemeint,  charakterisirt  in  seiner  Ueber- 
treibung  vollständig  jede  Idee  die  Trocknung 
des  Düngers  und  die  mehrmalige  Benutzung 
desselben  in  den  Kübeln  zu  empfehlen.74) 
Hope75)  sagt  darüber:  Ich  habe  zuweilen 
die  Anwendung  von  Moule’s  System  ge¬ 
billigt,  und  ich  muss  daher  zur  Aufklärung 
sagen,  dass  diese  Billigung  nur  auf  solche 
Fälle  beschränkt  bleibt,  wo  kein  genügender 
Wasservorrath  da  ist,  oder  wo  strenge 
Disciplin  herrscht,  wie  in  einem  Arbeits¬ 
hause  oder  in  Caserneu.  —  Abgesehen  von 
diesen  Schwierigkeiten  ist  es  auch  noch 
sehr  fraglich,  ob  die  Excremente  auf  diese 
Weise  auch  wirklich  desinficirt  werden,  ob 
nicht  vielmehr  in  diesem  Gemisch  sich  die 
Krankheitskeime  erst  recht  entwickeln. 
Pettenkofer  verspricht  sich  von  der 
Desinfection  mit  Erde  und  Torf  nicht  nur 
keinen  Nutzen  für  die  Salubrität,  sondern 
befürchtet  im  Gegentheil  die  grössten  Ge¬ 
fahren,  speciell  bezüglich  der  Cholera. 

Das  Müller-Schür’sche  Closet76)  be¬ 
ruht  bekanntlich  auf  dem  Prinzip  der 
Trennung  von  Harn-  und  Kothmassen, 
welche  letzteren  mit  einem  Streupulver  aus 
gebranntem  Kalk,  Holzkohlenpulver  und 
Phenohl  bedeckt  werden.  Im  Berliner 
Arbeitshausc 77)  wurden  auch  mit  diesem 


7i)  Vergleiche  Vierteljahresschrift  für  öffentliche 
Gesundheit  3.  80  und  554. 

75)  Offener  Brief  an  einen  preussischen  Civil- 
ingenieur  als  Antwort  auf  seine  Frageu  in  Betreff 
der  Cultur  und  Befruchtung  des  Bodens  von  dem 
Right  Hon.  The  Eearl  of  Dunmoro,  F.  R.  G.  S. 
(Berlin  Wiegand  und  Hempel)  0,75  Mark. 

76)  Mittheilungen  des  hannoverschen  Gewerbe¬ 
vereines,  1867.  54. 

7T)  Siehe  Note  15;  Reinigung  und  Entwässerung 
Berlins  (Berlin,  Hirschwald)  Heft  IX. 


Closet  zahlreiche  Versuche  angestellt,  welche 
das  Resultat  ergaben,  dass  so  lange  es 
möglich  war,  das  Personal  zu  aufmerksamer 
Behandlung  anzuhalten,  alles  gut  ging,  dass 
dieses  aber  nicht  lange  der  Fall  war.  Es 
ist  dieser  Umstand  sehr  bemerkenswerth, 
da  leicht  einzusehen  ist,  dass  eine  Ordnung, 
welche  in  einer  öffentlichen  Anstalt  mit 
so  strenger  Disciplin,  wie  das  Arbeitshaus, 
nicht  durchzuführen  ist,  in  einer  grösseren 
Zahl  von  Privathäusern  nicht  erst  ange¬ 
fangen  werden  kann. 

Nach  dem  Gutachten  der  Berliner  Com¬ 
mission  kann  es  unmöglich  gestattet  werden, 
dass  die  Abfallröhren  aus  den  verschiedenen 
Stockwerken,  ohne  gespült  oder  sonstwie 
gereinigt  zu  werden,  in  eine  einzige  Sam¬ 
meltonne,  die  etwa  im  Keller  steht,  ein¬ 
münden.  Abgesehen  von  der  grossen 
Calamität,  welche  bei  einer  solchen  Ein 
riehtung  thatsächlich  nicht  ganz  selten 
vorkommt,  dass  gelegentlich  das  Fass  im 
Keller  sich  früher  füllt,  als  man  erwartet 
hatte  und  endlich  überläuft,  —  ist  die  zu¬ 
nehmende  Verunreinigung  der  Abfallröhren 
ganz  unvermeidlich;  diese  Röhren  werden 
dann  Herde  der  Verpestung  für  das  Haus. 
Es  muss  daher  von  Anfang  an  gefordert 
werden,  dass  mit  der  Einführung  eines 
Tonnensystems  obligatorisch  die  Einrichtung 
von  entsprechenden,  mit  Tonnen  versehe¬ 
nen  Abtritten  in  jeder  Etage  und  in  jeder 
Haushaltung  vorgeschrieben  wird.  Ausser¬ 
dem  fordert  selbst  Lefeldt,78)  der  die 
Abfuhr  befürwortet,  dass  der  Ventilation 
wegen  stets  von  diesen  Closets  aus  ein 
eigener  gemauerter  senkrechter  Canal  in 
die  Höhe  oder  ein  blechernes  Rohr  in  dem 
nächsten  Schornstein  geführt  und  dieser, 
wenn  nicht  heizbar,  mit  Howarth’  oder 
ähnlichem  Schrauben-Ventilator  an  der 
Spitze  versehen  sein  muss! 

Gegen  das  pneumatische  System 
des  Capt.  Liernur79)  wjr(]  vom  sanitären 
Standpunkte  aus  der  Vorwurf  des  mangel¬ 
haften,  ja  unzulässigen  Koth Verschlusses 
der  Abtrittsrichter  geltend  gemacht.  Die 
technischen  Sachverständigen,  namentlich 
Oberbaurath  Koch  und  Geh.-Rath  Reulaux 
sind  der  Meinung,  dass  das  System  nicht 
leisten  könne,  was  es  verspreche.  Es 
wurde  auf  dem  Wege  der  Rechnung  nach¬ 
gewiesen,  dass  das  durch  die  Luftpumpe 
bewirkte  Vacuum  für  die  Entleerung  ianger 
Rohrleitungen  zu  schwach  sei,  dass  ferner 
das  System  verzweigter  Röhren  eine  sichere 
Räumung  aller  Zweigröhren  durch  das 
Ansaugen  des  Sammelkastens  ausschliesse, 
insofern  die  durch  die  Abtrittstrichter  ein¬ 
strömende  Luft  sich  stets  die  bequemsten, 
also  die  am  wenigsten  geschlossenen  Zu¬ 
gänge  suche  und  die  stärker  gefüllten  ver¬ 
meide.  Ucberdiess  sei  die  Einrichtung  so 
complicirt  und  zu  vielen  Unterbrechungen 


78)  Siehe  Note  75. 

79)  Siehe  Note  15. 
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ausgesetzt,  als  dass  man  sich  für  sie  ent¬ 
scheiden  könne. 

Die  Anlage  kostet  pro  Person  etwa 
25  Mark,  für  100,000  Einwohner  also 
2,5  Millionen,  die  Kosten  des  Betriebes, 
einschliesslich  der  Zinsen  des  Anlage- 
capitals,  aber  jährlich  3—400,000  Mark. 
Das  Liernur’sche  System  ist  daher  finan¬ 
ziell  noch  ungünstiger  als  das  einfache 
Tonnensystem.  —  Allerdings  kann  pneu¬ 
matischer  Koth  besser  bezahlt  werden  als 
Tonnen-Koth,  weil  er  den  Landwirthen 
frisch  zugeführt  wird.  Es  fragt  sich  aber, 
ob  in  der  Nähe  einer  grösseren  Stadt,  sich 
überhaupt  Abnehmer  für  solche  Mengen 
Excremente  finden  werden.  Die  bisherigen 
Erfahrungen  sprechen  nicht  dafür. 

Nach  Abendroth80)  u.  A.  entsprechen 
die  Auswurfstoffe  von  100,000  Menschen 
einem  Gesammtwerth  von  fast  1,5  Millionen 
Mark,  nach  zweimonatlicher  Fäulniss  aber 
kaum  noch  0,7  Millionen,  da  mehr  als  die 
Hälfte  des  sämmtlichen  Stickstoffes,  also 
des  werthvollsten  Bestandtheiles  bei  dieser 
Zersetzung  als  Stickstoff81)  und  Ammoniak 
verloren  gehen. 

Wenn  der  Landwirth  in  dem  Städter 
nur  den  Dünger producenten  sieht,  die 
Stadt  nur  als  Poudrettefabrik  schätzt  und 
dem  entsprechend  fordert,  die  Excremente 
in  Gruben  zu  sammeln  und  so  lange  auf¬ 
zubewahren,  bis  sie  im  Frühjahr  und 
Herbste  dem  Felde  zugeführt  werden 
können,  so  ist  dieses,  wegen  des  bedeu¬ 
tenden  Verlustes  an  Dungwerth,  durchaus 
unvorteilhaft;  vom  Standpunkt  der  öffent¬ 
lichen  Gesundheitspflege  aber  muss  diese 
Forderung  entschieden  zurückgewiesen 
werden. 

Gegenüber  dem  theoretischen  Werth 
der  frischen  Excremente  ist  zu  bemerken, 
dass  Paris  mit  seinem  Abfuhrsystem  jährlich 
einen  haaren  Verlust  von  3  —  4  Millionen 
Mark  hat,  dass  selbst  aus  der  Poudrette¬ 
fabrik  zu  ßondy  grosse  Massen  Excremente 
vorteilhafter  in  die  Seine  geschafft  als 
verarbeitet  werden,  dass  aber  ausserdem, 
nacli  dem  Berichte  des  Polizeipräfeeten, 
schon  jetzt  die  Abfuhr  eine  schwere  Un- 


60)  Siche  Note  23. 

8I)  Die  Versuche  von  Reiset,  Gilbert  u.  A. 
haben  gezeigt,  dass  selbst  bei  Gegenwart  von  al¬ 
kalischen  Erden  bei  der  Fäulniss  stickstoffhaltiger 
organischer  Stoffe  bis  40  Proc.  gasförmiger  Stick¬ 
stoff  entwickelt  wird.  (Comptes  rendus,  42.  53; 
Phil.  Transact.  1801.  500) 


bequemlichkeit  für  die  Einwohner  von 
Paris  ist.82) 

Die  patent  Eureka  sanitary  and  manure 
Company  in  Hy  de  bei  Manchester  fängt 
die  Excremente  in  hölzernen  Schachteln  (!) 
auf,  verdampft  den  Inhalt  in  Kesseln  zu 
einem  zähen  Brei  und  verwandelt  diesen 
durch  Zusatz  von  Asche,  Kohle  oder 
Knochenmehl  in  einen  festen  Dünger.  Die 
Auslagen  übersteigen  aber  den  theoretischen 
Werth  des  gewonnenen  Düngers  um  fast 
100  Procent  und  doch  waren  den  Actionären 
34  Procent  Zinsen  versprochen. 

Haus  s  er83)  berichtet  über  das  Tonnen¬ 
system  von  Graz :  Nach  etwa  4  bis  5  Tagen 
sind  die  Fässer  mit  festen  und  flüssigen 
Excrementen  bereits  gefüllt,  und  indem  die 
Oeffnung  mit  einem  besonderen  aber  ein¬ 
fachen  Verschluss  versehen  ist,  dessen 
Fugen  noch  mit  plastischem  Thon  ver¬ 
schmiert  werden,  dass  kein  Ausfluss  oder 
Aussickern  der  Flüssigkeit  möglich  (?) 
wird,  werden  die  Fässer  auf  einen  ge¬ 
wöhnlichen  Fuhrwagen  aufgeladen  und 
ausser  Graz  verführt.  Dieselben  werden 
—  was  im  Sommer  gewöhnlich  der  Fall 
ist  —  in  die  untere  Mur  ausgeleert  .  .  . 
Man  lässt  die  Excremente  also  erst  im 
Hause  faulen,  um  sie  dünn  dem  Flusse  zu 
übergeben.  —  Berliner  Abfuhrleute  schütten 
Nachts  ganze  Wagenladungen  von  Excre- 
menten  in  dem  Thiergarten  aus.  Nicht 
besser  ist  es  in  München  und  anderen 
Städten. 

Alle  Poudrettefabriken  haben  sich  bis 
jetzt  schlecht  rentirt  und  sind  zu  Grunde 
gegangen;  wo  sie  noch  bestehen,  hat  diess 
seinen  Grund  darin,  dass  die  den  Privaten 
auferlegten  Abfuhrkosten  den  Verlust  der 
Fabrication  mehr  als  genügend  deckten. 
Selbst  das  Abfuhrsystem  von  Groningen, 
welches  gewöhnlich  als  mustergültig  hin¬ 
gestellt  wird,  hat,  nach  holländischen  Be¬ 
richten  ,  grosse  Nachtheile ,  und  sind  die 
Klagen  hierüber  wie  speciell  mit  Rücksicht 
auf  Mortalität  und  Krankheitsfälle  immer 
mehr  im  Steigen  begriffen.84) 

Alle  bis  jetzt  bekannten  Abfuhr- 
systeme  sind  also  (für  grössere  Städte 
wenigstens)  vom  sanitären,  technischen 


82)  Siehe  Note  23. 

83)  Vergl.  Vierteljahresschrift  für  öffentliche  Ge¬ 
sundheitspflege.  3.  45G. 

84)  Vergl.  Vierteljahresschrift  für  öffentliche  Ge¬ 
sundheitspflege.  5.  326. 


und  finanziellen  Standpunkte  aus 
durchaus  nicht  empfehlen s werth. 

Nach  Le  feldt,85)  Anhänger  der  Abfuhr, 
müsste  für  die  flüssigen  Küchenabfälle  und 
Waschwässer  —  was  beijedem  Abfuhr  - 
System  in  Städten  unerlässlich  — 
eine  Röhrenleitung  hergestellt,  deren  Inhalt 
desinficirt  und  in  den  Flusslauf  gelassen, 
oder,  wo  Acker,  Anlage,  Leitung  etc. 
nicht  zu  theuer  und  die  Verhältnisse 
günstig  —  nach  derDesinfection  zur 
Berieselung  auf  Land  verwandt  werden. 
Das  Regenwasser  soll  durch  die  gewöhnlich 
bestehenden  Rinnsteine  seinen  Weg  in  den 
nächsten  Flusslauf  nehmen.  —  Also  Abfuhr, 
Canalisation  und  Rinnsteine  mit  gelegent¬ 
licher  Ueberschwemmungbei  starkem  Regen. 

Bei  jedem  Abfuhrsystem  müssen  die 
gesummten  Abwässer  der  Küchen,  Schlach¬ 
tereien,  Fabriken,  ja  der  grösste  Theil  des 
menschlichen  Harns  durch  die  öffentlichen 
Canäle  abgeleitet,  bei  jedem  Schwemm¬ 
system  aber  Strassenkeliricht,  Steinkohlen¬ 
asche  u.  dgl.  abgefahren  werden.  Bei 
der  Fragestellung;  Canalisation  oder  Ab¬ 
fuhr?,  kann  es  sich  also  nur  um  die  festen 
und  einen  Theil  der  flüssigen  Excremente 
handeln. 

Die  Berliner  gemischte  Deputation  ist 
nach  einer  eingehenden  Erörterung  aller 
einschlagcnden  Verhältnisse  zu  dem  Schlüsse 
gekommen : 

dass  das  einzuführende  Canalsystem 
wesentlich  von  der  gleichen  Grösse 
und  Einrichtung  sein  müsse,  gleich¬ 
viel,  ob  die  menschlichen  Excremente 
durcli  Abfuhr  entfernt  oder  dem  Canal¬ 
wasser  beigemengt  werden, 

dass  das  unreine  Wasser  dieses 
Canalsystemes  weder  mit,  noch  ohne 
menschliche  Excremente  einfach  in 
die  öffentlichen  Stromläufe  geleitet 
werden  dürfe,  dass  es  also  in  dem 
einen  wie  in  dem  anderen  Falle  ent¬ 
weder  desinficirt,  oder  zu  Berieselungen 
verwendet  werden  müsse, 

dass  aber  die  Kosten  für  die  Canal- 
Anlagen  in  beiden  Fällen  nahezu 
gleich  hoch  ausfallen. 

Berlin  hat  sich  dem  entsprechend  für 
das  Schwemmsystem  entschieden.  —  Heber 
dieses  später. 


85)  Siehe  Note  74. 
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Schiffbau  und  Schifffahrt, 


FICI. 


Neue  Scliiffsfo  rmen 
von  Trajano  Augusto  de  Carvalho. 

(Mit  2  Abbildungen.) 

Die  neuen  Schiffsformen,  welche  der  Marine-Architect  der  Bra¬ 
silianischen  Flotte,  Trajano  Augusto  de  Carvalho,  erfunden  hat  oder 
besser  aus  der  eingehenden  Prüfung  der  bisher  gebräuchlichen 
Schiffsformen  als 
Resultate  ge¬ 
wonnen  hat, 
scheinen  geeig¬ 
net  zu  sein,  eine 
weiterreichende 
Umgestaltung 
im  Schiffbau  zu 
veranlassen.  Der 
neue  Körper  giebt 
schon  äusserlich 
wesentliche  Un¬ 
terschiede  in  der 
Erscheinung 
kund,  dem  ge¬ 
übten  Blick  aber  werden  die  Vorzüge  der  neuen  Form  für  Segel- 
und  Dampfschiffe,  Kriegs-  und  Handelsfahrzeuge  klar  einleuchten. 
Nach  Trajan's  Idee  muss  sich  die  äussere  Oberfläche  des  ein¬ 
getauchten  Schififskörpertheils  aus  zwei  zusammenhängenden 
Flächen  bilden,  deren  eine  eben  oder  beinahe  plan,  die  andere 
aber  eine  Curvenfläche  ist.  Die  erste  Fläche  wird  gebildet  durch 
eine  gerade  und  fast  vertikale  Linie,  welche  unterhalb  beginnt 
und  auf  etwa  halber  Länge  endigt.  Diese  Fläche  enthält  die 
Wasserlinie  in  ganzer  Länge  und  es  ist  zu  bemerken,  dass  diese 
V  asserlinie  vielleicht  mehr  oder  weniger  concav  sein  kann  im 
Verhältniss  zur  longitudinalen  Yerticalebene,  welche  durch  das 
Centrum  geht.  Die  andere  Fläche  oder  die  Curvenfläche  be¬ 
ginnt  unabhängig  für  sich ,  entwickelt  mit  einer  ebenen  Form, 
horizontal  in  der  unteren  Partie  und  wird  später  Curven¬ 
fläche,  indem  sie  eine  mehr  oder  weniger  verticale  Lage  ein¬ 
nimmt,  nach  dem  Mass,  wie  sie  sich  dem  Hintertheil  nähert.  Die 
Erzeugende  dieser  Fläche  kann  variiren  je  nach  der  Natur  des 
Hintertheils  des  Schiffes.  Es  ist  nicht  unerlässlich,  dass  die  Ver¬ 
bindungslinien  beider  Flächen  die  Form  der  Fischgräten  mit  scharfem 
Vinkel  nachahme;  im  Gegentheil,  die  Linie  darf  so  abgerundet 
werden,  dass  die  beiden  Flächen  mehr  oder  weniger  in  einander 
überzugehen  scheinen. 

Die  Vorzüge  dieses  Systems  sind  hervorragend.  Man  kann  sie 
aber  in  2  Hauptpunkte  zusammenfassen.  Erstens  die  neuen  Formen 
des  Schiffskörpers  lassen  alle  Elemente  des  Widerstandes  beim  Gange 
verschwinden,  denn  sie  vermeiden  alle  die  Momente  an  alien  Theilen 
des  Schiffes,  welche  bei  der  heutigen  Construction  so  vielfach  die 
gehofften  Leistungen  vereitelt  haben,  indem  sie  durch  die  Vorder- 
theilanordnung  wie  mit  Hebelkraft  die  Stabilität  und  Geschwindig¬ 
keit  von  allen  Hindernissen  befreien.  Zweitens  erlaubt  die  neue  Form 
in  Länge  und  Breite  und  in  der  Wasserlinie  die  Herstellung  einer 
grösseren  Conformität  des  Baues. 


nc.  n. 


Die  Figur  I  zeigt  eine  Längenansicht,  Fig.  II  eine  Hälfte  der 
Oberansicht.  Die  verticalen  Linien  a1  a2  a3.  ...  in  Fig.  I  bezeichnen 
die  correspondirenden  Stellungen  der  vertical-transversalen  Schnitt¬ 
linien,  bestimmt  nach  gleichem  Gesetz  durch  die  Curventracirungen 
b1  Ir  b3.  .  .  Die  horizontalen  Linien  c1  c2  c3.  .  .  bezeichnen  die  cor¬ 
respondirenden  Stellungen  der  longitudinal  -  horizontalen  Linien,  in 
Fig.  II  mit  d1  d2  d3. ..  angemerkt.  Die  Longitudinaltracen  e1  e2  e3. .. 
Fig.  II  repräsentiren  andererseits  die  Lagen  der  vertical  -  longitudi¬ 
nalen  Schnitte, 
die  in  Fig.  I  mit 
fi  f-2  £3  rnarlvirt 
sind.  Die  Trans- 
versalsection  b1 
Fig.  I  die  nächste 
an  der  Spitze  des 
Schiffes, setzt  sich 
zusammen ,  in 
ihrer  untertau¬ 
chenden  Partie 
aus  zwei  Linien, 
die  schwache 
Curven  sind,  wo¬ 
von  die  eine  obere 

nahezu  vertical,  die  untere  beinahe  horizontal  ist.  Der  Schnittpunkt, 
beider  Linien  wird  auf  der  Linie  gg,  welche  durch  die  Kniee  aller 
Schififsrippen  gelegt  ist,  liegen.  Die  Sectionen  b2  b3  b4  b5.  .  . 
welche  der  Section  b1  folgen,  setzen  sich  ebenfalls  aus  2  Linien 
zusammen,  von  denen  die  obere  immer  gerade  und  vertical  ist  (oder 
fast)  —  die  unteren  aber  horizontal,  wie  bei  b1,  werden  immer  mehr 
und  mehr  geneigt  und  Curven  in  dem  Maasse,  wie  die  Sectionen  sich 
dem  Hintertheile  nähern.  Diese  Eigenthümliclikeit  der  Construction 
bewirkt,  dass,  wenn  eine  Tangente  gezogen  wird  an  dem  niedrigsten 
Punkt  des  Kniees  jeder  Section  wie  z.  B.  die  Tangente  li  h  an  der 
Section  b3,  diese  Tangente  um  so  viel  mehr  geneigt  sein  wird  zur 
Horizontalebene  als  die  Sectionen  sich  dem  Hintertheil  nähern. 

Das  ist  die  eigenthümliche  und  originelle  Disposition  des 
Systems  Trajan,  dass  man  technisch  die  fortschreitende  Erhebung 
des  Bodens  beherrscht.  In  Folge  dieser  Eigenthümlichkeit  erhebt 

FIC..L 
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a.1 

sich  ein  wenig  weiter  hinterwärts  von  der  Section  a6  (Fig.  I)  eine 
der  den  Schiffskörper  componirenden  Flächen  nämlich  die  horizon¬ 
tale,  obere  ganz  aus  dem  Wasser,  so  dass  die  eintauchende  Partie 
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in  der  That  eomponirt  erscheint  aus  der  unteren  Curven-Ebene. 
Man  muss  wohl  beachten,  dass  alle  Schiffe  nach  Trajano’s  System 
nicht  allein  diese  Eigentümlichkeit  der  progressiven  Elevation  von 
der  Spitze  bis  zum  Hintertheil  besitzen,  sondern  auch  noch  einen 
anderen  charakteristischen  und  einflussreichen  Zug. 

Derselbe  besteht  darin,  dass  bei  allen  vertieal-  transversalen 
Sectionen,  von  der  an,  welche  am  meisten  Fläche  enthält,  sich  die 
Fläche  der  eintauchenden  Partie  jeder  Section  progressiv  vermehrt 
gegen  das  Vorderteil  zu,  im  Verhältniss  der  resp.  Parallelogramme, 
welche  in  die  eintauchende  Partie  jeder  Section  construirt  werden 
können  aus  ihrer  Höhe  und  grössten  Breite.  Es  existirt  heute  kein 
einziges  Schiff,  welches  alle  diese  eigentümlichen  Bedingungen 
combinirt  enthält.  Immer  aber  werden  sie  den  Schiften  eigen  sein, 
die  das  System  Trajano  zu  Grunde  legen. 

"Wir  bemerken  noch,  dass  das  System  Trajano  bereits  practisch 
an  Dampfschaluppen  für  den  Krieg  mit  Uruguay  erprobt  ist  und 
durch  Construction  einer  Kriegscorvette  von  200  Fuss  Länge. 


Mechanische  Technologie. 


Regulator  Stephan. 

Construirt  von  Stephan  Drzewiecki,  Ingenieur  in  Odessa. 

(Mit  1  Abbildung.) 

Dieser  Regulator  kann  sowohl  an  Dampfmaschinen  als  an 
hydraulischen  Maschinen  angebracht  werden.  Er  unterscheidet  sich 
von  der  gebräuchlichen  Construction  durch  seine  Empfindlichkeit, 
welche  sich  mit  der  Schnelligkeit  der  Rotation  vermehrt;  er  hat 
eine  bedeutende  Elevationskraft  und  ist  in  gewissen  Grenzen  astatisch. 

Die  Figur  zeigt  den  Regulator  in  Ruhe.  Er  besteht  aus  einer 
verticalen  Melle,  welche  ihre  Bewegung  durch  die  Maschine  selbst 
erhält,  deren  Gang  er  reguliren  soll.  Diese  Welle  trägt  in  ihrer 
oberen  Partie  einen  Support  A  J  D,  welcher  die  Form  eines  weit¬ 
offenen  V  besitzt.  Die  beiden  Enden  A  und  D  des  Supports  tragen 
die  Rotationsachsen  für  beide  symmetrischen  Stücke  F  A  C  und 
B  D  E,  welche  ebenfalls  die  V-Form  haben.  Der  horizontale  Arm 
des  ersteren  ist  einfach,  der  des  zweiten  doppelt,  in  der  Weise, 


dass  sie  sich  kreuzen  können.  Die  beiden  oberen  Arme  tragen 
Kugeln.  Ein  Contragewicht  K  ist  aufgehängt  auf  3  Sattel  über  den 
drei  unteren  Armen,  welche  im  Zustande  der  Ruhe  parallel  sind. 


Wenn  das  System  sich  zu  bewegen  beginnt,  wirkt  die  Centrifugal- 
kraft  auf  die  Kugeln  und  sucht  sie  in  Richtung  des  Pfeils  aus¬ 
einander  zu  treiben,  die  Schenkel  D  E  und  A  C  heben  sich  und 
ihr  Verbindungspunkt  L  hebt  mit  Hülfe  der  Suspensionssattelung 
das  Gegengewicht  K.  Für  gleiche  Winkel  der  Ausweichung  der 
Kugeln  heben  sich  die  Hebel  D  E  und  A  C  um  gleiche  Winkel 
und  der  Winkel  für  das  Heben  von  L  wird  mehr  und  mehr  spitz 
in  dem  Maasse  als  die  Kugeln  sich  entfernen.  Aber  je  mehr  der 
Winkel  bei  L  spitz  wird,  um  so  mehr  wird  die  Erhebung  des 
Punktes  L  gross  für  dieselben  Winkel  der  Entfernung  der  Kugeln. 
Darin  liegt  der  Hauptgrund  der  Empfindlichkeit.  Je  mehr  die 
Kugeln  einander  sich  den  Verticalen  A  V  und  D  V  nähern,  um  so 
mehr  vermindert  sich  das  Moment  des  Gewichts  der  Kugeln,  das 
Moment,  welches  in  entgegengesetztem  Sinne  wirkt  wie  die  Ccn- 
trifugalkraft.  Sobald  die  Kugeln  auf  die  Verticale  gekommen 
sind,  ist  ihr  Moment  gleich  Xull  und  sobald  sie  darüber  hinaus 
sind,  verbindet  sich  eine  der  Componenten  ihres  Gewichtes  mit 
der  Centrifugalkraft. 

Dies  sind  die  beiden  Ursachen,  welche  diesen  Regulator 
mehr  empfindlich  machen  mit  der  zunehmenden  Geschwindig¬ 
keit.  Bei  der  Arbeit  der  Centrifugalkraft,  welche  auf  die  Hebel 
A  F  und  D  B  wirkt,  sind  die  Hebel  constant,  aber  die  Kraft  ver¬ 
mehrt  sich  in  gewisser  Proportion.  Bei  der  Arbeit  des  Gegen¬ 
wichtes  K  aber  ist  das  Gewicht  constant  und  die  Hebel  A  L  und 
D  L  vergrössern  sich  und  in  gewissen  Grenzen  ist  die  Vermeh¬ 
rung  der  Längen  dieser  Hebel  proportional  der  Vermehrung  der 
Centrifugalkraft.  Es  existirt  also  bei  der  passenden  Regulirung  des 
Gewichtes  ein  Gleichgewicht  auf  Grund  der  Gleichheit  gegensätz¬ 
licher  Momente,  der  Regulator  wird  also  in  diesen  Grenzen  asta¬ 
tisch.  Man  kann  seine  Empfindlichkeit  reguliren,  indem  man  die 
Kugeln  verstellt.  Das  Gewicht  K  enthält  eine  Rolle,  mit  der  der 
Hebel  in  Verbindung  steht,  welcher  die  Admission  des  Dampfes 
oder  Wassers  in  die  Maschine  vermittelt. 


Doppelte  Shapingmaschine. 

Construirt  von  der  Werkzeugmaschinenfabrik  Saxonia, 
vormals  Constantin  Pfaff  in  Chemnitz. 

(Mit  2  Abbildungen). 

Diese  Maschine  war  in  Wien  mit  anderen  Werkzeugmaschinen 
derselben  Firma  ausgestellt.  Die  Maschine  hat  doppeltes  Räder- 


Fig.  1. 


Vorgelege  und  schnellen  Rückgang  der  Stössel.  Der  Hub  beträgt 
500mm,  die  Bettlänge  2650mm.  Die  Maschine  enthält  2  Werkzeug¬ 
supports,  welche  selbstthätig  arbeiten  und  unabhängig  von  einander. 
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bio  können  in  horizontaler  und  in  verticnler  sieh  bewegen  oder  aber 
im  Hinkel.  Ein  Rundhobelapparat  ist  bei  der  Maschine  vorgesehen. 
Die  Maschine  zeichnet  sich  aus  durch  kräftige  Formen  und  gute 
Ausführung. 


plicirt  ist  und  nur  schön  arbeitet,  wenn  er  gut  im  Stande  ist. 
Wenn  man  dies  letztere  auch  normal  fordern  müsste,  so  besteht  es 
doch  in  der  Praxis  niemals.  Man  sehe  nur  hinein  in  viele  der 
Kiempelstuben  und  prüfe  die  Krempeln;  man  wird  uns  recht  geben, 
dass  dafür  nur  Vereinfachungen  und  Erhöhung  der  Solidität  aus¬ 
reichen  und  am  Orte  sind.  Auf  der  Wiener  Ausstellung  führte  uns 
Martin  eine  vollständige  Streichgarnspinnerei  vor,  in  der  er  die 
Cylinderspinnmaschine  oder  den  Selfactor  durch  eine  neue  Con- 
tinue  Spinnmaschine  ersetzt  hat,  im  Uebrigen  aber  mancherlei 
Verbesserungen  und  Anordnungen  der  übrigen  Maschinen  des  Assor¬ 
timents  zugefügt  hat.  — 

V  ir  wollen  dieses  Assortiment  näher  betrachten. 

Vorweg  wollen  wir  den  kleinen  Endenöffner,  der  auch  als 
Lumpenwolf  benutzt  werden  kann,  beachten. 

Diese  Maschine  dient  zum  Auflösen  und  Oeffnen  von  harten 
Spinnfäden,  Zwirngarnen,  Tuch-  und  Stoffabfällen. 

Er  ist  eine  der  wichtigsten  Maschinen  für  jeden  Wollspinner 
und  b  abrikanten,  denn  durch  sie  ist  man  im  Stande  alle  Abfälle 
wieder  zu  benutzen,  ohne  befürchten  zu  müssen,  dass  man  die  Be¬ 
schläge  der  Krempelmaschinen  beschädige. 

Der  Tambour  ist  aus  Gusseisen,  und  die  Holzschienen,  welche 
denselben  bedecken,  sind  mit  Stahlzähnen  garnirt.  Diese  Schienen 
sind  durch  Schraubenbolzen  befestigt  und  können  mit  der  grössten 
Bequemlichkeit  abgenommen  oder  umgewechselt  werden. 

M ii  ei w ahnen  sodann  des  Klettenwolfes,  der  dem  System 
Beu  nachgebildet  und  oft  beschrieben  ist.  Die  Hauptvorzüge  der 
Maschine  liegeu  in  der  Anordnung  stärkerer  Zähne  bei  den  Kletten. - 


Das  Assortiment  Spinnereimaschinen  für  Streichgarn 

von  Celestin  Martin  in  Verviers. 

(Mit  7  Abbildungen.) 

bchon  seit  Jahren  sind  wir  gewohnt,  Neuerungen  an  Streich- 
gamspinnsystemen  von  Verviers  zu  empfangen,  wo  in  dem  Schoosse 
dei  blühendsten  Tuchindustrie  unter  der  wagenden  Intelligenz  der 
Fabrikanten  neue  Ideen  Eingang  finden,  erprobt  werden  können 
und  sodann  eventuell  der  betreffenden  Industrie  hohe  Dienste  zu 
leisten  im  Stande  sind.  Den  Erfinder  und  Constructeur  empfängt 
nicht  das  Misstrauen  oder  ein  gewisses  Sträuben  gegen  das  Neue, 
wie  in  den  meisten  Tuchfabrikationsgegenden  unseres  deutschen 
Vaterlandes  dem  Neuerer  erblüht,  sondern  eine  hohe  Empfänglich¬ 
keit,  ein  Eingehen  in  die  Ideen,  welche  der  Neuerung  zu  Grunde 
liegen.  Unsere  deutschen  Maschinenfabriken  leisten  für  dies  Gebiet 
mindestens  das  Gleiche,  wie  die  des  Verviers’schen  Rayons,  —  aber 
man  frage  sie,  mit  welchem  Unbehagen  ihre  neuen  Werke  auf¬ 
genommen  werden.  Hierin  liegt  der  Grund  dass  die  Verviers’¬ 
schen  Maschinenfabriken  immer  und  stets  Neues  schaffen.  Unter 
ihnen  ragen  hervor  Bede  &  Co.  (Houget  &  Teston)  und  Celestin 
Martin.  Während  die  Ersteren  in  ihren  grossen  Etablissements 
auch  dem  Dampfmaschinenbau  und  dem  Bau  von  Werkzeug¬ 
maschinen,  sowie  der  Appreturmaschinen  mit  Erfolg  obliegen,  — 
dient  Celestin  Martin  lediglich  dem  Gebiet  der  Streichgarn¬ 
spinnerei,  also  einem  Specialgebiet  eines  Specialgebietes.  Trotz¬ 
dem  aber  beschäftigt  ihn  dasselbe  reichlich.  Mit  den  Jahren  hat 
elestin  Maitin  eine  Virtuosität  in  der  Ausführung  erreicht  und 
sein  schöpferischer  Geist  schafft  jährlich  Neuerungen  für  diese 
Arbeit,  welche  dauernd  und  zuweilen  auch  nur  temporär  derselben 
wesentliche  Erleichterung  und  Vervollkommnung  gewähren.  Wir 
haben  seine  Maschinen  1867  in  Paris  als  zu  den  besten  zu  zählen 
gewürdigt,  wir  haben  1871  sie  in  London  als  mit  vielen  neuen 
Constructionsdetails  ausgerüstet,  beurtheilen  können,  —  wir  sahen 
sie  jetzt  in  Wien  wieder  von  neuen,  hervorragenden  Erfindungen 
geschmückt,  als  eine  Zierde  der  Weltausstellung!  — 

Mir  wollen  dem  trefflichen  Constructeur  nicht  lobhudeln,  sondern 
sagen  ihm  offen  und  ehrlich,  dass  wir  manche  seiner  Neuerungen 
als  keine  Verbesserung  ansehen;  so  z.  B.  betrachten  wir  den 
Riemchenapparat  zum  Fadentheilen  bei  der  Continuekrempel  als 
keine  dauernde  und  glückliche  Verbesserung,  weil  er  viel  zu  com- 


gliedern ,  wodurch  dieselben  widerstandsfähiger  werden,  sodann 
in  einem  giossen  Durchmesser  des  Peigneurs.  Zwischen  den 
Zähnen  sind  in  ganzer  Breite  der  Kämme  Nuthen  eingefräst  und 
z"  so,  dass  jeder  Zahn  eines  nächstfolgenden  Kammes  genau 
einer  Rinne  des  vorhergehenden  gegenübersteht.  Jede  Nuthe  oder 
Rinne  ist  1/16  Zoll  tief  und  ebenso  breit  und  steht  genau  recht¬ 
winklig  zur  Axe  des  Peigneurs  und  zum  Kamme.  In  diese  Rinne 
können  sich  die  Wollfasern,  die  von  den  Kämmen  gepackt  werden, 
hineinstrecken,  was  die  Klette  nicht  kann,  so  dass  letzte  auf  der 
Obei  fläche  verharrt  und  der  Wirkung  des  Schlägers  ausgesetzt  ist 
Diese  Einrichtung  schont  die  Faser  selbst. 

Der  selbstth ätige  Oelwolf  ist  mit  einer  verbesserten  Vor¬ 
richtung  zur  Mischung  oder  besser  des  gleichmässigen  Ausgiessens 
von  Oel  und  Wasser  zum  Einsprengen  versehen,  die  sich  selbst- 
thätig  nachstellt. 

Der  selbstthätige  Apparat  besteht  aus  einem  Doppelgefäss, 
dessen  ein  Tlieil  mit  Wasser,  dessen  anderer  Tlieil  mit  Oel  zu  füllen 
ist.  Am  Hinterende  des  Gefässes  greift  ein  kleiner  Zahntrieb  in 
dem  an  den  Gefässen  befestigten  Zahnkranz  ein,  während  an  der 
Spitze  des  Gefässes  dieses  mit  einer  Auskehlung  puf  einen  fest¬ 
liegenden  Drath  aufruht,  der  ihm  gleichsam  zum  Drehpunkt  dient. 
Das  Oel  und  das  Wasser  läuft  in  Tropfenform  über  die  Ausfluss¬ 
öffnungen  gegen  eine  schräge  Ebene,  fliessen  daran  gemischt  herab 
und  werden  vom  Rande  des  schrägen  Brettes  durch  eine  Schlag¬ 
bürste  abgeschlagen  und  in  Tausende  von  Tröpfchen  verwandelt 
und  über  die  Wolle  ausgesprüht.  Die  geölte  Wolle  tritt  dann  über 
die  Speisewalzen  in  den  Wolf  ein. 

Ein  einziger  Arbeiter  kann  ungefähr  3000  Zollpfcl.  Wolle  in 
12  Stunden  Arbeitszeit  wolfen  und  fetten,  und  die  Einrichtung  dieser 
Maschine  ist  so  einfach,  dass  der  ungeübteste  Mann  sofort  im  Stande 
ist,  die  Maschine  zu  bedienen,  denn  er  hat  in  Wirklichkeit  nichts 
Anderes  zu  thun,  als  den  selbstthätigen  Speiseapparat  der  Maschine 
mit  Holle  zu  unterhalten,  und  die  beiden  Behälter,  den  einen  mit 
Oel,  den  anderen  mit  Wasser  zu  füllen.  Die  Quantität,  welche  die 
Behälter  von  diesen  beiden  Flüssigkeiten  auf  eine  gewisse  Quantität 
Wolle  liefern  müssen,  regulirt  man  durch  einen  Satz  Wechselräder 
welche  beliebig  und  bequem  vertauscht  und  angesteckt  werden 
können. 

Diese  Maschine  ist  für  jeden  Spinner,  wie  Tuch-  oder  Wollstoff¬ 
fabrikanten  von  äusserster  Wichtigkeit:  Ein  fehlerhaftes  unregel¬ 
mässiges  Einfetten  der  Wolle  verursacht  Unregelmässigkeiten  im 
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Gespinnst  und  somit  Streifen  und  Rippen  in  der  Waare,  giebt  ein 
schlechtes  Garn,  mehr  Abfälle  bei  den  Krempeln,  weil  der  Volant 
mehr  Wollfasern  heraus  wirft  und  die  Krempeln  öfter  gereinigt 
werden  müssen. 

Wir  gehen  sodann  auf  die  Krempelassortimente  von  Martin 
ein.  Martin  baut  ein  System  von  2  Krempeln  für  ordinäre  Wollen 
und  Mittelwollen  und  ein  anderes  von  drei  Krempeln  für  feinere 
Wollen.  Beide  Systeme  sind  nur  unterschieden  durch  die  Ab- 


der  Behandlung  derselben  oder  ein  Durchbiegen  befürchten  zu 
müssen. 

Das  bei  diesen  Maschinen  angewendete  System  von  beweg¬ 
lichen  Lagern  und  Büchsen  ist  sicherlich  das  Beste,  was  man  in 
diesem  Genre  gemacht  hat.  Diese  Lagerbüchsen  oder  Kanonen¬ 
lager,  auf  welchen  je  ein  Oelreservoir  aufgeschraubt  ist,  um- 
schliessen  die  Zapfen  vollständig,  und  verhüten  dadurch,  dass  die 
Wollfasern  sich  darin  festsetzen  und  das  Oel  aufsaugen’,  womit  die 
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nähme  und  Vorlage.  Wir  geben  hier  das  Sortiment  von  2  Ma¬ 
schinen  wieder,  indem  wir  hinzufügen,  dass  das  Sortiment  zu  drei 
Krempeln  einen  Reisskrempel  enthält  mit  selbstthätiger  Zuführung, 
die  hierbei  fehlt. 

Die  Maschinen  dieses  Sortiments  haben  eine  Arbeitsbreite  von 
1  M.  50.  Der  Tambour  und  Peigneur  sind  aus  Gusseisen  und  die 
Wellen  ans  Stahl,  die  Wender  aus  hohlem  Schmiedeeisen,  und  die 
Arbeiter  und  Volants  aus  Eisenblech  mit  Pappe;  dieses  letztere 
System  giebt  diesen  Cylindern  eine  grössere  Leichtigkeit,  bei  einer 
Festigkeit  und  Widerstandsfähigkeit,  welche  der  des  Gusseisens 
gleichkommt,  und  es  erlaubt  dadurch  auch,  Maschinen  von  der 
grössten  Breite  herzustellen,  ohne  irgend  welche  Schwierigkeit  bei 


Zapfen  geschmiert  werden.  Da  diese  Kanonenlager  ferner  in  ihrem 
Gehäuse  beweglich  sind,  so  ruhen  die  Zapfen  immer  in  ihrer  ganzen 
Länge  gleichmässig  auf,  ob  die  Maschine  genau  in  der  Waage  steht 
oder  nicht.  Es  ist  bekannt,  dass  Wellen,  welche  nicht  ganz  wag¬ 
recht  auf  ihren  Ansätzen  lagern,  sich  immer  schneller  abnutzen; 
diesem  Uebelstand  wird  durch  das  beschriebene  System  vollständig 
abgeholfen.  Die  Riemenscheiben  der  hauptsächlichsten  Organe  haben 
einen  möglichst  grossen  Durchmesser  erhalten  und  sind  mit  Leder 
bekleidet;  man  vermeidet  dadurch  jedes  Rutschen  der  Riemen,  ohne 
beriöthigt  zu  sein,  dieselben  ausserordentlich  straff  zu  halten,  ver¬ 
mindert  deren  Abnutzung  und  erspart  bedeutend  an  Kraft, 

Ueber  den  Volants  ist  eine  Flugwalze  angebracht.  Diese  Walze 
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dient  dazu,  das  Answerfen  des  Volants  bedeutend  zu  vermindern, 
und  zu  vermeiden,  dass  sich  in  der  Mitte  der  Maschine  eine  Luft¬ 
strömung  bilde.  Man  wird  die  Wichtigkeit  dieser  Verbesserung  am 
besten  anerkennen,  wenn  man  beobachtet  hat,  dass  die  vom  Volant 
herausgeschleuderten  Wollfasern  sich  durch  den  Luftzug  nach  der 
Mitte  hin  zusammenziehen,  und  durch  alle  Walzen  der  Krempel 
wieder  zurückgegeben  werden,  wodurch  die  Stärke  des  Vorgarnes  in 
der  Mitte  auf  Kosten  der  Fäden  beider  Seiten  stärker  wird. 
Ausser  diesen  Flugwalzen  und  zu  deren  Completirung  sind  an  den 
Volants  noch  Deckmäntel  angebracht. 

An  jeder  dieser  Maschinen  sind  noch  besondere  Lagerstanzen 
mit  Stellung  angebracht,  um  die  Schleifwalze  zum  gleichzeitigen 
Schleifen  der  Tambours  und  Peigneurs  aufzunehmen. 

Die  erste  Krempel  ist  mit  Zuführtuch  zum  einfachen  Auflegen 
mit  der  Hand  construirt  und  passirt  dann  die  Entreewalzen. 

Ein  Cylinder  i  mit  Sägezähnen  und  mit  einem  Klettenschläger 
versehen,-  welcher  alle  harten  Gegenstände  und  Kletten  zurückschlägt, 
nimmt  die  Wolle  von  den  Entreewalzen  und  führt  sie  den  folgenden 
Walzen  zu.  Diese  bestehen  aus  einer  zweiten  Vorreisswalzen,  eben¬ 
falls  mit  Sägezähnen,  welche  mit  zwei  Arbeitern  und  zwei  Wendern, 
ebenfalls  mit  Sägezähnen  versehen  sind.  Zwei  kleine  Walzen,  welche 
unter  den  beiden  Vorreisswalzen  angebracht  sind,  verhindern  das 
Abfallen  der  Wolle  und  reguliren  die  Speisung  der  Krempeln. 

Die  Vorzüglichkeit  solcher  Vorrichtung  springt  in  die  Augen, 
die  Wolle  wird  ganz  allmählich  bearbeitet,  die  Flocken  werden  durch 
kleine  Cylinder  geüfthet,  welche  sich  langsam  bewegen,  die  Beschläge 
durch  ihre  Widerstandsfähigkeit  und  Beschaffenheit  vermeiden  jeg¬ 
liche  Reparatur  und  brauchen  nicht  gereinigt  zu  werden,  und  die 
Wolle  gelangt  an  die  mit  Kratzenband  beschlagenen  Walzen  so  offen 
und  gereinigt,  dass  diese  eine  bedeutend  längere  Dauer  erreichen, 
und  viel  weniger  Unterhaltung  und  Ausbesserung  benöthigen.  Da 
nun  ausserdem  noch  und  in  Folge  dessen  die  Krempeln  nicht  so  oft 
gereinigt  zu  werden  brauchen,  erzeugen  sie  weniger  Abfall  bei  einer 
viel  grösseren  Production. 

Bei  dem  System  von  drei  Krempeln  für  feinere  Wollen  ist  an 
dem  Ausgang  der  Vorreisskrempel  ein  einfacher  endloser  Pelz- 
apparat  angebracht,  auf  welchem  sich  der  Pelz  bildet,  dieser  Ap¬ 
parat  kann  auch  durch  eine  Fliesstrommel  ersetzt  werden ,  aber  in 
sehr  vielen  Fällen  ist  er  vorzuziehen,  denn  er  nimmt  die  Hälfte  we¬ 
niger  Platz  ein  als  diese. 

Dann  ist  auch  die  zweite,  oder  Pelzkrempel,  vorn  mit  einem 
Zuführtisch  und  3  Entreewalzen  versehen,  und  beim  Ausgang  mit 
einem  doppelten  endlosen  Pelzapparat;  der  Pelz,  welcher  durch 
diesen  Apparat  gebildet  wird,  hat  eine  Länge  von  nahezu  14  Meter. 

Er  wickelt  sich  auf  eine  Holzwalze  auf  und  speist  die  Continü- 
krempel. 

Es  ist  dies  das  praktischste  System  der  Speisung  für  Sor¬ 
timente  zu  3  Maschinen. 

Dieses  System  ist  von  grösster  Einfachheit,  erspart  Bedienung, 
und  convenirt  ebensogut  für  kleine  als  grosse  Parthien.  Durch  das 
grosse  Quantum  Wolle,  welches  zur  Herstellung  eines  Pelzes  nöthig 
ist  (7  bis  8  Kilo)  erzielt  man  mit  Sicherheit  eine  vollkommene  Me¬ 
hrung  derselben,  und  ebenso  die  grösste  Gleich-  und  Regelmässig¬ 
keit  des  Garnes. 

Für  die  gröbere  Wolle  und  das  vorliegende  System  eignet  sich 
der  skizzirte  endlose  Wollbandapparat  g  am  Besten,  der  Bänder  c 
von  ca.  10  Centimeter  Breite  fertigt,  welche  der  zweite  Krempel 
durch  einen  selbstthätigen  Apparat  e  auf  dem  Einführtuch  vorge¬ 
breitet  werden.  Die  dritte  resp.  die  zweite  Krempel  oder  Continü 
ist  mit  einem  Apparat  zur  Fadenbildung  eigenthümlicher  Natur 
versehen,  der  von  Martin  vor  etwa  2x/2  Jahren  erfunden  wurde  und 
vielfach  beschrieben  ist.  Er  ist  in  der  Zeichnung  unter  a  ange¬ 
deutet.  Diese  sogen.  Riemchenvorrichtung  bildet  bei  dem 
feinen  Sortiment  120  Vorgarnfäden  auf  4  Walzen,  30  Fäden  auf 
jeder  und  2  Eckfäden,  bei  dem  gröberen  Sortiment  nur  60  Fäden 
auf  2  Walzen. 

Die  Hauptvortheile  dieser  neuen  Vorrichtung  sind  aus  Nach¬ 
folgendem  ersichtlich  (Martins  eigene  Angaben): 


Da  der  Peigneur  der  Continuekrempel  voll  beschlagen  ist,  trägt 
er  in  seiner  ganzen  Breite  zur  Cardirung  der  Wolle  bei,  genau  wie 
die  beiden  Vorkrempeln;  dies  erlaubt,  eine  grössere  Quantität  Wolle 
durchzuarbeiten,  als  es  mit  den  gewöhnlichen  in  Ringe  getheilten 
Peigneurs  möglich  ist,  weil  bei  diesen  die  Zwischenräume  nicht 
mitarbeiten;  der  Flolir  oder  Fliess  wird  durch  einen  einzigen  Hacker 
vom  Peigneur  voll  abgenommen,  wie  bei  den  beiden  ersten  Krempeln, 
man  erzielt  dadurch  eine  grössere  Regelmässigkeit  der  Faden,  indem 
man  das  Zerreissen  des  Flolirs  vermeidet,  welches  bei  getheilten 
Peigneurs  nöthig  ist. 

Der  Riemchenapparat  giebt  den  Faden,  durch  die  Art  und 
Weise,  in  welcher  er  den  Flohr  theilt,  eine  grössere  Regelmässig¬ 
keit,  und  erlaubt,  deren  Anzahl  ganz  bedeutend  zu  erhöhen,  selbst 
bis  zu  120  bei  Krempeln  von  1  M.  20  Centim.  Arbeitsbreite.  Die 
gebräuchlichste  und  vortheilhafteste  Zahl  für  diese  Breite  ist  jedoch 
100,  also  4  Walzen  zu  je  25  guten  Faden.  Diese  grosse  Erhöhung 
der  Fadenzahl,  verbunden  mit  einer  fast  verdoppelten  Production, 
giebt  die  Möglichkeit,  ein  und  dieselbe  Wolle  auf  eine  bedeutend 
höhere  Nummer  zu  verspinnen,  und  das  Zweimalspinnen  gänzlich 
zu  umgehen,  ungeachtet  der  Qualität  der  Wolle  und  der  Taxe,  auf 
welche  man  dieselbe  spinnen  will. 

Die  Leistungsfähigkeit  der  Sortimente  ist  annähernd  im  Ver- 
hältniss  der  Fadenvermehrung  an  der  Continue  gesteigert,  denn,  da 
diese  mehr  Wolle  bearbeiten  und  absorbiren  kann,  so  folgt  daraus, 
dass  man  sich  immer  mehr  und  mehr  für  die  sorgfältige  Unter¬ 
haltung  der  Beschläge  der  drei  Maschinen,  sowie  für  das  genaue 
Rund-,  Gerade-  und  Scharfsein  sämmtlicher  Walzen  interessirt,  denn 
es  ist  allgemein  anerkannt,  dass  ein  Sortiment,  dessen  Beschläge  in 
vollkommenem  Zustande,  und  sämmtliche  Walzen,  einschliesslich 
des  Tambours  genau  rund  sind,  das  doppelte  Quantum  Wolle  zu 
verarbeiten  vermag. 

Durch  einen  sorgfältigeren  Unterhalt  der  Maschinen  erzielt  man 
auch  eine  grössere  Ergiebigkeit  der  Partieen,  d.  li.  ein  geringeres 
Quantum  Abgang. 

Das  durch  diese  Vorrichtung  erzeugte  Garn  ist  auch  schöner, 
denn,  da  der  Peigneur  ohne  Zwischenräume,  ist  es  mehr  gekämmt 
oder  glätter,  und  reisst  in  Folge  dessen  viel  weniger  an  der  Spinn¬ 
maschine.  Es  ist  hervorzuheben,  dass  eine  Wolle,  die  sich  auf 
einer  gewöhnlichen  Continuevorrichtung  schlecht  verspann,  gut  geht, 
wenn  sie  auf  dieser  neuen  Vorrichtung  verarbeitet  wird.  Die  Vor¬ 
theile  derselben  resumiren  sich  denn  nun  in  Folgendem: 

1)  Vermehrung  der  Leistungsfähigkeit  50u/o  im  Minimum. 

2)  Regelmässigeres  und  schöneres  Gespinnst. 

3)  Vermeidung  des  Zweimalspinnens. 

4)  Die  Möglichkeit,  eine  Wolle  auf  eine  bedeutend  höhere  Taxe 
zu  spinnen. 

5)  Mehrproduction  der  Spinnmaschinen. 

6)  Grössere  Ergiebigkeit  der  Partien  oder  Verminderung  der 
Abfälle. 

7)  Bedeutende  Ersparnis  in  den  Beschlägen  des  Peigneurs. 

Diese  Vorrichtungen  lassen  sich  leicht  an  alle  bestehenden 

Krempeln  anbringen,  und  sind  gleich  vortheilhaft  für  alle  Wollen, 
ob  lange,  ob  kurze,  oder  gar  Kunstwollen  (Mungo  und  Shoddy). 

(Fortsetzung  folgt). 


Eisenbahnwesen. 


Locomotive  von  Charles  Louis  Carels 

ausgestellt,  construirt  vom  Ingenieur  Stevart. 

(Mit  1  Abbildung.) 

Diese  interessante  Locomotive  nach  Stevart’s  Construction  re- 
präsentirt  einen  neuen  Plan  für  den  Locomotivbau  und  zwar  haupt¬ 
sächlich  für  Lastzuglocomotiven.  Bisher  sind  bei  den  Locomotiven 
die  Bewegungsmechanismen  an  den  vorderen  Theilen  derselben  an¬ 
geordnet  und  zugleich  in  dem  unteren  Theil  derselben.  In  dem 
Typus  Stevart  sind  die  Cylinder  und  der  Mechanismus  nach  dem 


* 
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hinteren  Theil  verlegt  und  sämmtlich  im  Niveau  der  Plattform  an¬ 
gebracht.  Dieses  Arrangement  soll  folgende  Vortheile  bieten: 

1.  Der  Maschinist  hat  allen  Mechanismus  in  seiner  Nähe  und 
ist  nicht  gezwungen  beim  Stillstände  der  Reibung  unter¬ 
liegende  Theile  überflüssig  zu  ölen,  sondern  kann  dies  nach  Bedürf¬ 
nis  während  des  Ganges  ausführen;  also  grosse  Ersparnis 

2.  Die  bewegenden  Theile  sind  in  dieser  höheren  Position  we¬ 
niger  dem  Staub  ausgesetzt,  wodurch  ihre  längere  Dauer  in 
Aussicht  steht. 

3.  Indem  der  Maschinist  gleichsam  im  Mittelpunkte  aller  Be- 
triebstheile  steht,  ist  er  im  Stande,  dieselben  besser  während 
des  Ganges  zu  beobachten  und  ohne  Verzug  leichte  Mängel 
abstellen,  die  sich  zeigen,  oder  grössere  Zufälle  beim  Ent¬ 
stehen  erkennen  und  demgemäss  geeignete  Massregeln  treffen. 

Die  Locomotive  ist  mit  einer  grossen  Feuerung  nach  Belpaire 
versehen  mit  engen  Rosten,  worauf  selbst  Gruskohle  geringer  Qua¬ 
lität  verbrannt  werden  kann.  Diesem  Belpaireschen  Rost  sagt  man 
nach,  dass  er  rauchverbrennend  wirke,  leichte  Reinigung  erlaube, 
während  der  Fahrt,  und  öconomisch  sei  durch  die  geringe  Qualität 


Hydraulische  Maschinen  und  Apparate  von 
Nagel  &  Kaemp  aus  Hamburg  auf  der  Wiener  Welt- 

Ausstellung  1873. 

Nach  Engineering  und  eigenen  Aufzeichnungen. 

(Mit  7  Abbildungen.) 

Eine  in  ihrer  Gesammtheit  wie  in  allen  Details  originelle  Aus¬ 
stellung  bildete  die  „Gruppe  hydraulischer  Maschinen  und  Apparate 
von  Nagel  und  Kaemp  in  Hamburg.“ 

Es  enthält  diese  Gruppe  neun  verschiedene  hydraulische  Appa¬ 
rate  und  Maschinen,  davon  acht  im  Betriebe,  sämmtlich  Novitäten. 

Durch  eine  geschickte  Verbindung  der  sich  gegenseitig  mit 
Wasser  speisenden  oder  getriebenen  Maschinen  untereinander  ist  es 
den  Ausstellern  möglich  geworden  ein  Gesammtbild  vorzuführen, 
das  dem  Laien  durch  die  grossen  in  Bewegung  gesetzten  Wasser¬ 
massen  imponirt  und  damit  den  äusseren  Ansprüchen  einer  Welt¬ 
ausstellung  genügt,  das  andererseits  den  Fachmann  und  namentlich 
den  Specialisten  fesselt  durch  den  Reiz  der  Neuheit  sowie  dadurch, 
dass  es  ihm  gestattet,  sich  von  dem  Wirkungsgrad,  also  dem  Prozent¬ 


dos  Brennstoffes.  Diese  Vorzüge  erlauben  solcher  Locomotive  sehr 
weite  Strecken  ohne  Anhalt  (mit  Ausnahme  für  Aufnahme  des  Was¬ 
sers)  zu  durchlaufen. 

Die  Cylinder  sind  seitlich  an  der  Feuerung  placirt.  Die  Kolben¬ 
stangen  greifen  an  das  obere  Ende  eines  gleicharmigen  Balancier- 
hebels  an  der  senkrecht  auf  fester  Axe  sich  dreht.  Mit  dem 
untereren  Ende  des  Balanciers  ist  die  Pleyeistange  verbunden, 
welche  die  Kurbel  am  ersten  Treibrad  bewegt.  Die  drei  Kurbeln 
der  drei  Axon  sind  gekuppelt.  Die  Hauptdimensionen  der  Locomo¬ 
tive,  ausser  den  in  der  Figur  eingeschriebenen  sind  folgende: 

Leergewicht . 35  Tonnen 

Gewicht  bei  der  Fahrt . 38  „ 

Durchmesser  des  Kessels .  lm,30 

Rauchrohre:  Zahl . .  22G 

,,  Länge  zwischen  den  Tragplatten  3m  ,5 1 


„  Aeusserer  Diameter  .  .  . 

Om, 045 

„  Innerer  „  ... 

0,040 

Feuerbiichse:  Länge . 

2m,74 

,,  Breite . 

1 m, 1 1 6 

„  Rostfläche . 

3,0578  □“ 

Heizoberfläche  in  der  Feuerung  .  .  . 

20,92  □“) 

„  in  den  Rohren  .... 

99,ß3DmJ 

Kesseldruck . 

9  Atmosph. 

Durchmesser  der  sechsgekuppelten  Räder 

l,70m 

Durchmesser  der  Cylinder . 

0,45m 

Kolbenhub . 

0,65m 

effect  der  bedeutenderen  Maschinen  ein  ungetrübtes  Urtheil  zu  ver¬ 
schaffen. 

In  der  Hauptsache  besteht  die  Gruppe  aus  einer  Combination 
von  sich  gegenseitig  treibenden  und  speisenden  Turbinen  und  Centri- 
fugalpumpen.  In  einem  aus  vier  Halbkreisen  gebildeten,  massiv 
gemauerten,  zur  Hälfte  in  den  Erdboden  eingelassenen  Bassin  be¬ 
findet  sich  das  zum  Betriebe  der  Maschinen  bestimmte  Wasser,  im 
Ganzen  etwa  100  Cubicmeter  oder  rund  3500  Cubikfuss  englisch. 
Symmetrisch  über  diesem  Bassin  steht  ein  zweites,  ebenfalls  aus  vier 
Halbkreisen  zusammengesetztes,  übrigens  eisernes  Bassin,  von  neun 
schlanken  eisernen  Säulen  und  vier  dicken,  säulenartig  decorirten 
eisernen  Röhren  getragen.  Dieses  Bassin,  dessen  Wasserspiegel 
4  Meter  rund  13  Fuss  engl,  über  dem  des  unteren  Wasserspiegels 
liegt,  enthält  ca.  23  Cubikmeter  oder  rund  80  Cubikfuss  Wasser 
und  communicirt  mit  dem  untern  durch  die  eben  erwähnten  vier 
säulenartigen  Röhren. 

Die  ausgestellten  hydraulischen  Maschinen  und  Apparate  liegen 
sowohl  in  oder  über  dem  unteren,  als  auch  in  dem  oberen  Bassin. 

Zunächst  wird  mittelst  einer  Centrifugalpumpe  Wasser  von  dem 
unteren  in  das  obere  Bassin  gefördert.  Das  auf  im  Ganzen  5  Mtr. 
oder  rund  lßQa  Fuss  englisch  gehobene  Wasser  fällt  über  einen 
tulpenartigen  Aufsatz  in  einer  mächtigen,  etwa  4  Fuss  im  Durch¬ 
messer  haltenden  kreisrunden  Glocke  1  Meter  gleich  rund  374  Fuss 
englisch  frei  herab  in  das  obere  Bassin  und  kommt  dort  zur  Ruhe. 

Aus  dem  oberen  Bassin  gelangt  das  Wasser  dann  durch  eine 
der  vorerwähnten  eisernen  Röhren  zu  der  im  unteren  Bassin  auf¬ 
gestellten  „Vollturbine  mit  vollkommener  Abschätzung“  und  betreibt 
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diese  Turbine,  welche  mit  der  so  gewonnenen  Kraft  ihrerseits  wieder 
eine  zweite,  vertical  angeordnete,  in  einer  Säule  versteckt  liegende 
centrifugalpumpe  in  Bewegung  setzt. 

Auch  diese  Pumpe  hebt  das  Wasser  aus  dem  unteren  Bassin 
5  Meter  oder  rund  161/*  Fuss  englisch  hoch  und  lässt  es  in  einer 
gleich  grossen,  symmetrisch  angeordneten  Glocke  1  Meter  :  37*  Fuss 
engl,  frei  herabfallen  in  das  obere  Bassin. 

Dies  von  beiden  Pumpen  in  das  obere  Bassin  geworfene  Wasser 
dient  dann,  soweit  es  nicht  zum  Betriebe  der  kleineren  Maschinen 
und  Apparate  verwendet  wird,  mit  der  restirenden  Gefällshöhe  von 
4  Meter  rund  13  Fuss  engl,  als  Betriebskraft  für  die  vorgenannte 
„Vollturbine  mit  vollkommener  Abschätzung.’4 

Das  ganze  Wasser  befindet  sich  also  fortwährend  im  Kreis¬ 
lauf  vom  unteren  zum  oberen  Bassin  und  umgekehrt.  Wird  die 
Vollturbine  abgestellt,  so  fällt  das  von  der  ersten  Pumpe  allein 
geförderte  Wasser  von  dem  oberen  in  das  untere  Bassin,  also  etwa 
4  Meter  gleich  ca.  13  Fuss  engl,  hoch  frei  herab  und  bildet  einen 
halbkreisförmigen  etw'a  27s  Meter  gleich  ca.  8  Fuss  englisch  breiten, 
rauschenden  Wasserfall. 

Die  zuerst  erwähnte  Centrifugalpumpe  wird  von  der  weit  ent¬ 
fernt  liegenden  Dampfmaschine  aus  durch  eine  unterirdische  Trans¬ 
mission  getrieben.  Die  Zugführung  der  Betriebskraft  geschieht  also 
unsichtbar,  und  der  Unbewanderte  ist  verleitet  zu  glauben,  dass 
es  sich  hier  um  ein  wirkliches  perpetuum  mobile  handelt,  nicht 
zum  Schaden  der  ganzen  Gruppe,  die  durch  ihre  Gesammtgrösse 
und  ihre  symmetrische,  auch  architektonisch  durchgearbeitete  An¬ 
ordnung  die  Besucher  der  Ausstellung  fesselt. 

Die  Stellung  und  der  mechanische  Zusammenhang  der  sonstigen 
zur  Gruppe  gehörigen,  bisher  noch -nicht  genannten  Maschinen  etc. 
wird  weiter  unten  zu  besprechen  sein,  es  ist  hier  nur  zu  wieder¬ 
holen,  dass  durch  die  von  den  Ausstellern  gewählte  Verbindung 
der  hauptsächlichsten  hydraulischen  Maschinen  unter  sich  ein  für 
die  Kritik  werthvolles  Verhältniss  entstanden  ist,  nämlich  die  Mög¬ 
lichkeit,  die  wichtigeren  hydraulischen  Maschinen  in  ihrem  Procent¬ 
effect  ohne  alle  complicirten  Messungen  sofort  richtig  zu  beurtheilen. 

Auch  ist  zu  erwähnen,  dass  die  gesammte  Gruppe  nur  solche 
Maschinen  und  Apparate  enthält,  über  deren  Betrieb  trotz  ihrer 
Neuheit  bereits  Erfahrungsresultate  vorliegen. 

In  nachstehender  Einzelbeschreibung  werden  wir  manchmal  auf 
die  im  Druck  erschienenen  „Erläuterungen  zur  Gruppe  hydrau¬ 
lischer  Maschinen  und  Apparate  von  Nagel  &  Kaemp“  zurückzu¬ 
greifen  haben.  Diese  Erläuterungen  sind  in  dem  Tone  einer 
nüchternen,  wissenschaftlichen  Abhandlung  und  einer  Darstellung 
der  bei  jeder  Einzelmaschine  befolgten  Constructionsprincipien  ge¬ 
halten  und  verdienen  dieselben  deshalb  die  besondere  Beachtung 
der  Specialisten,  für  welche  sie  auch  vorwiegend  bestimmt  scheinen. 

Im  Ganzen  enthält  die  Gruppe 

a.  vier  Turbinen  nämlich 

1)  Partialturbine  von  2100  mm.  äusserem  Durchmesser 

mit  drehbarem  Leitschaufelapparat. 

2)  Vollturbine  von  930  mm.  äusserem  Durchmesser  mit 

vollkommener  Abschütz  Vorrichtung. 

3)  Partialturbine  von  1100  mm.  äusserem  Durchmesser 

mit  horizontaler  Achse  und  Schiebevorrich¬ 
tung. 

4)  Partialturbine  von  550  mm.  äusserem  Durchmesser 

mit  horizontaler  Achse,  drehbarem  Leit¬ 
schaufelring  und  Schaufelregulator. 

b.  Zwei  Centrifugalpumpen,  nämlich 

5)  Centrifugalpumpe  mit  horizontaler  Achse,  äus¬ 

seren  Leitschaufeln  und  excentrischem 

Gehäuse. 

6)  Centrifugalpumpe  mit  verticaler  Achse  und  äus¬ 

seren  Leitschaufeln. 

c.  Drei  Wassersaugapparate,  nämlich 

7)  Wassersaugapparat  zum  Entleeren  der  Turbinen¬ 

kammern. 


v  8)  Wasser-Ejectionsapparat  zum  Anfüllen  der  Centrifugal¬ 

pumpe  No.  6. 

9)  Dampf-Ejectionsapparat  zum  Anfüllen  der  Centrifugal¬ 
pumpe  No.  5. 

Wir  beginnen  mit  der  einzigen,  wegen  ihrer  Grösse  nicht  im 
Betriebe  vorgeführten  Maschine,  nämlich  mit: 

1.  Partialturbine  von  2100  äusserem  Durchmesser  mit 
drehbarem  Leitschaufelapparat.  (Fig.  1.) 

Unter  Partialturbinen  versteht  man  bekanntlich  solche  Turbinen, 
bei  welchen  der  Wasseraustritt  nicht  auf  dem  ganzen  Umfange  des 
Leitrades,  sondern  nur  auf  einem  Theil  desselben,  d.  h.  also 
„partiell“  erfolgt. 

Vollturbinen  sind  im  Allgemeinen  für  mittlere  und  niedere 
Gefälle,  Partialturbinen  für  hohe  Gefälle  vortheilhaft,  weil  erstere 
für  hohe  Gefälle  zu  klein  ausfallen  und  zu  rasch  laufen  würden, 
während  letztere  für  niedrige  Gefälle  untauglich  sind,  da  sie  zu 
gross,  also  zu  theuer  werden  und  keinen  Unterstau  vertragen 
können.  — 

Die  bekannteste  und  gebräuchlichste  Art  der  Partialturbin en 
sind  die  Tangentialräder. 

Bei  den  Tangentialrädern  wird  das  Wasser  von  aussen  der 
Turbine  zugeführt,  innerlich  abgeführt.  Die  Partialturbinen  von 
Nagel  &  Kaemp  haben  durchweg  inneren  Zulauf,  äusseren  Ab- 
auf.  Bei  den  Tangentialrädern  nähert  sich  das  Wasser,  indem  es 
die  Leit-  und  Laufradzellen  durchstreicht ,  der  Turbinenachse,  ar¬ 
beitet  also  der  Centrifugalkraft  entgegen,  während  er  bei  den 
Partialturbinen  von  Nagel  &  Kaemp  der  Centrifugalkraft  folgend, 
sich  von  dem  Turbinenmittel  entfernt.  Erfolgt  bei  den  Tangential¬ 
rädern  der  Wasserablauf  innerlich,  also  an  der  relativ  engsten  Stelle 
und  darum  immer  mit  ziemlicher  Geschwindigkeit  auch  unsichtbar, 
so  tritt  bei  umgekehrter  Anordnung,  wie  sie  die  Partialturbinen 
von  Nagel  &  Kaemp  zeigen,  das  die  Turbine  am  äusseren  Rad¬ 
umfange  verlassende  Wasser  sofort  in  die  geräumige  Turbinen¬ 
kammer,  kann  mithin  sehr  ruhig  abtliessen,  ausserdem  in  seinem 
Austritt  beobachtet  werden. 

Fig.  1  giebt  eine  äussere  Ansicht  der  Partialturbine  von  Nagel 
&  Kaemp  in  gebräuchlicher  Anordnung.  Durch  den  eisernen  Zu¬ 
leitungscanal  gelangt  das  Wasser  von  unten  in  das  Leitrad,  welch’ 
letzteres  den  kreisförmigen  Canalkörper  ringartig  umfasst  und  um 
denselben  durch  Zahnrad  und  Getriebe  so  gedreht  werden  kann, 
dass  je  nach  Bedarf  mehr  oder  weniger  Leitradzellen  geöffnet,  dem 
Wassereintritt  zugänglich  gemacht  werden. 

Der  oben  durch  eine  Glocke  abgedeckte  Zuleitungscanal  ist 
auf  seinem  Umfange  mit  zwei  sich  genau  diametral  gegenüber¬ 
stehenden,  congruenten,  rechteckigen  Oeffnungen  versehen.  Diese 
Oeffnungen  sind  bei  der  äussersten  Stellung  des  ringförmigen  Leit¬ 
apparates  nach  rechts  ganz  zugedeckt,  verschlossen.  Wird  der 
Leitapparat  von  rechts  nach  links  gedreht,  so  treten  auf  beiden 
Seiten  gleichzeitig  eine  gleiche  Anzahl  von  Leitradzellen  vor  die 
freien  Oeffnungen,  werden  also  für  das  durch  den  Canal  zugeleitete 
Betriebswasser  zugänglich,  so  dass  successive  2,  4,  6,  8  u.  s.  w. 
Leitradzellen  von  Wasser  durchströmt  werden. 

Wegen  ihrer  Einfachheit  und  Unverletzlichkeit  dürfte  diese 
Art  der  Abschützung  durch  einen  drehbaren  Leitschaufelapparat  sich 
nicht  weniger  vortheilhaft  von  den  Tangentialrädern  unterscheiden 
als  durch  die  im  Eingänge  erwähnte  Führung  des  Wassers  vom 
Leit-  zum  Laufrade. 

Ist  vom  theoretischen  Standpunkte  durchaus  nichts  gegen  die 
ganze  Anordnung  mit  innerem  Laufrade  und  speciell  gegen  den 
drehbaren  Leitschaufelapparat  zu  sagen,  so  sprechen  gewichtige 
practische  Gründe  für  diese  Anordnung.  Die  Möglichkeit,  das  Wasser 
bei  seinem  Austritt  aus  dem  Laufrade  beobachten  und  dadurch  im 
Betriebe  selbst  stets  den  Zustand  der  Turbine  überhaupt  überblicken 
zu  können,  ist  ein  grosser  Vortheil.  Dazu  die  Zugänglichkeit  aller 
gangbaren  Theile  dadurch,  dass  das  Wasser  von  unten  zugeführt 
wird,  so  dass  das  Laufrad  in  bequemster  Weise  mit  der  Achse  ge¬ 
hoben,  der  Leitapparat,  Zapfen  und  Spur  sofort  besichtigt  und  heraus¬ 
genommen  werden  kann.  Durch  die  symmetrische  Anordnung  des 

l 
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Leitcnrvenapparats  ist  jeder  einseitige  Druck  des  Wassers  auf  die 
Turbinenachse  vermieden,  die  Drehung  des  Leitapparates  durch 
Zahnrad  und  Getriebe  ist  einfach  und  leicht. 


als  sie  in  jeder  einzelnen  Stellung  eine  Turbine  ergiebt ,  welche  in 
Bezug  auf  correcte  Führung  des  Wassers  und  richtigen  Uebergang 
aller  Querschnitte  vom  Leit-  zum  Laufrade  allen  theoretischen 


2.  Vollturbine  von  930  mm.  äusserem  Durchmesser 
mit  vollkommener  Abschützvorrichtung.  (Fig  2,  au.  b.) 

Die  Turbine  kann  als  nach  dem  älteren  System  von  Fourneyron 
gebaut  angesehen  werden,  insofern  bei  ihr  Leit-  und  Laufrad  in 
derselben  horizontaler  Ebene  liegen  und  zwar  das  Leitrad  innerhalb 
des  Laufrades. 

Die  Zuführung  des  Wassers  in  das  Leitrad  geschieht  indessen 
von  unten  und  ist  die  Turbine  mit!  einer  sämmtliche  Leit-  und 
Laufradzellen  gleichzeitig  regulirenden  Stellvorrichtung  versehen, 
welche  bewirkt,  dass  die  Turbine  unabhängig  von  der  Menge  des 
zur  Beaufschlagung  kommenden  Wassermenge  auch  unabhängig  von 
etwaigem  Unterstau  mit  nahezu  ganz  constantem  Procenteffect 
arbeitet. 

Als  practische  Vortheile  der  Einführung  des  Wassers  in  das 
Leitrad  von  unten  und  der  Anwendung  des  inneren  Leitrades 
gilt  die  vollständige  Entlastung  des  Turbinenzapfens,  da  der  unter 
der  Radschale  wirksame  Druck  des  Oberwassers  sehr  wohl  benutzt 
werden  kann  um  das  Eigengewicht  des  Turbinenrades  nebst  Achse  etc. 
abzubalanciren,*)  ferner  die  Annehmlichkeit,  durch  einfaches  Auf¬ 
heben  des  Laufrades  sofort  zu  allen  Theilen  des  Leit-  und  Lauf¬ 
rades  sowie  des  Zapfens  gelangen  zu  können,  dann  der  freie  und 
stets  sichtbare  Austritt  des  Wassers  aus  dem  Laufrade  in  die 
Turbinenkammer  und  endlich  die  Verwendbarkeit  für  sehr  niedrige 
Gefälle.**) 

Die  Abschützvorrichtung,  welche  in  einer  gleichzeitigen  und 
vollkommen  congruenten  Höhenstellung  der  sämmtlichen  Leit-  und 
Laufradzellen  besteht,  ist  insofern  eine  vollkommene  zu  nennen, 

*)  Bei  Henschel  -  Jonval  -  Turbinen  gewöhnlicher  Bauart,  wo  das  Leitrad 
über  dem  Laufrade  liegt,  findet  bekanntlich  das  Umgekehrte  statt.  Der  Wasser¬ 
druck  addirt  sich  zum  Eigengewicht  des  Turbinenrades  und  der  Turbinen- 
zapfen  wird  doppelt  belastet. 

**)  Die  Aussteller  erwähnten,  dass  eine  derartige  Turbine  mit  nur  6  Zoll 
Gefalle  arbeite  und  dabei  einen  Mahlgang  flott  betreibe. 


Ansprüchen  genügt.  In  wie  weit  diese  Abschützvorrichtung  praktisch 
einfach  ist,  wird  aus  der  Beschreibung  selbst  hervorgehen. 

Die  sämmtlichen  Leitradschaufeln  sind  in  eine  gusseiserne,  die 
Zellen  nach  oben  abdeckenden  Platte,  die  sogenannte  Direktions¬ 
scheibe,  fest  eingesetzt,  und  werden  diese  Schaufeln  mit  der 
Direktionsscheibe  durch  die  Stellvorrichtung  gehoben  und  gesenkt, 
während  sie  im  Unterkasten  zwischen  den  Leitknaggen  genau  ver- 
tical  geführt  sind. 

Die  am  Umfange  des  Unterkastens  befestigten  Leitknaggen 
bilden  die  untere  Begrenzung  für  die  Leitradzellen,  während  die 
Direktionsscheibe  die  obere  bildet.  Mit  der  Höhenstellung  der 
Direktionsscheibe  erfolgt  also  auch  die  Höhenstellung  der  Leit¬ 
radzellen. 

Gleichzeitig  und  zwar  congruent  hierzu  geschieht  die  Hölien- 
stellung  den  Laufradzellen  wie  folgt:  Zwischen  je  zwei  Laufrad¬ 
schaufeln  ist  eine  Platte  genau  eingepasst,  welche  vertical  auf  und 
nieder  bewegt  werden  kann.  Diese  sämmtlichen  Platten  liegen  in 
gleicher  Höhe  und  sind  innerlich  an  einen  gemeinsamen  Ring, 
aussen  an  eine  gemeinsame  Glocke  befestigt.  Der  innere  Ring  ist 
mit  der  Glocke  durch  Schrauben  verbunden,  welche  durch  die 
Direktionsscheibe  hindurchragen.  Die  äussere  Glocke  ist  an  der 
Turbinenachse  geführt  und  dient  dazu,  den  gesammten  vom  Wasser 
nicht  beaufschlagten  Theil  des  Laufrades  abzudecken.  Das  Heben 
und  Senken  erfolgt  durch  denselben  Mechanismus,  der  die  Direktions¬ 
scheibe  stellt,  nämlich  durch  eine  Drehachse,  mit  welcher  die 
Glocke  sowohl  wie  Direktionsscheibe  durch  Kurbeln  und  Zug¬ 
stangen  verbunden  sind.  Wie  nun  die  Direktionsscheibe  die  Höhe 
der  Leitradzellen  begrenzt  und  verändert,  so  begrenzt  und  verändert 
gleichzeitig  und  in  genau  congruenter  Weise  die  Glocke  mit  den 
daran  befestigten  Zwischenplatten  die  Höhe  der  Laufradzellen. 

Durch  eine  Winkeldrehung  der  erwähnten  Drehachse  werden 
also  Leit-  und  Laufradhöhen  gleichzeitig  und  genau  gleich  verändert, 


in  jeder  Einzelstellung  aber  resultirt  eine  Turbine,  theoretisch  richtig 
in  allen  Querschnittsformen  der  Leit-  und  Laufradzellen,  also  auch 
in  der  Führung  des  Wassers  vom  Leit-  zum  Laufrade. 


So  ist  die  hier  in  Frage  kommende  Turbine  mehr  vom  Stand¬ 
punkt  des  speciellen  praktischen  Bedürfnisses  als  der  absolutem 
theoretischen  Vollkommenheit  zu  beurtheilen.  Die  Turbine  ist  — 


Fig.  2a.  Fig.  2b. 


Durch  Abdeckung  des  äusseren  Kranzes  des  nicht  beaufschlagten 
Laufradkranzes  ist  die  Turbine  in  ihrem  Nutzeffect  unabhängig 
gemacht  von  jeglichem  Unterstau. 

Die  Stellung  der  Glotke  und  der  Direktionsscheibe  kann  ebenso 
während  des  Ganges  wie  im  Stillstände  der  Turbine  erfolgen,  sie 
geschieht  durch  ein  Windewerk,  das  mit  Zahnstange,  Zugstange 
und  Hebel  die  vorerwähnte  Drehachse  bewegt. 

Originell  ist  auch  die  Schmiervorrich¬ 
tung  des  Turbinenzapfens,  der  stets  in  einem 
Oelbade  gehalten  wird  und  für  den  um  so 
besser  gesorgt  ist,  als  er  wie  früher  erwähnt, 
ganz  entlastet  ist. 

Der  Zapfen  ist  nicht  in  der  Turbinen¬ 
achse,  sondern  in  der  Säule  befestigt,  welche 
der  beweglichen  Direktionsscheibe  zur  Füh¬ 
rung  dient,  die  Metallspur  hingegen  sitzt  in 
der  hohlen  Turbinenachse.  Zapfen  und  Spur 
sind  von  einer  geräumigen  Oelkammre  um¬ 
geben,  welche  nach  aussen  durch  das  Unter¬ 
wasser  wie  ein  Gasometer  abgeschlossen  ist. 

Das  Oel  wird  durch  die  hohle  Achse  mittels 
Schmierröhre  von  oben  in  die  Oelkammer 
gegeben,  in  deren  oberen  Theil  es  sich 
sammelt  und  hält,  von  dem  ausserhalb 
und  darunter  befindlichen  Wasser  dauernd 
gegen  die  reibenden  Flächen  gedrückt.  Alle 
vom  Zapfen  resp.  von  der  Spur  kommenden 

Schmutztheile,  Metallspähne  etc.  fallen  herunter,  so  dass  die  Be¬ 
rührungsflächen  zwischen  Zapfen  und  Spur  jederzeit  rein  bleiben. 

3.  Partialturbine  von  1100  mm.  äusserem  Durchmesser 
horizontaler  Achse  un  d  Schie  b e rr egulirung  Fig.  3. 

Der  praktische  Maschinenbau  ist  oft  nicht  in  der  Lage  allen 
Ansprüchen  auf  theoretische  Vollkommenheit  genügen  zu  können. 
Der  Rücksicht  auf  Einfachheit,  Bequemlichkeit,  Solidität,  Billigkeit, 
muss  oft  mancher  theoretische  Vortheil  geopfert  werden. 


der  Ausdruck  trifft  nicht  ganz  zu  —  gleichsam  locomobil  gedacht, 
d.  h.  sie  ist  gebaut  für  den  Zweck  der  leichten  Verwendbarkeit 
und  der  einfachsten  Aufstellung  für  entfernte  Länder,  in  denen  es 
an  maschinenkundigen  Leuten  fehlt.  In  der  That  kann  diese  Turbine 
in  vollständig  betriebsfähigen  Zustande  verpackt  werden  und  genügt 
es  für  deren  Inbetriebsetzung  am  Bestimmungsorte,  dass  sie  auf 


Fig.  3. 

das  Fundament  aufgeschraubt,  an  die  Rohrleitung  angeschlossen 
wird  und  dass  man  die  Riemenverbindung  nach  den  zu  betreibenden 
Maschinen  herstellt. 

Fig.  3  stellt  die  Turbine  dar,  die  auf  einen  festen  gusseisernen 
Rahmen  mit  ihrer  horizontalen  Achse  gelagert  ist.  Auch  hier 
erfolgt  der  Eintritt  des  Wassers  in  das  Laufrad  an  der  inneren 
Peripherie  und  zwar  durch  eine  Anzahl  Leitzellen,  welche  durch 
einen  gemeinsam  darüber  gleitenden  Muschelschieber  geöffnet  oder 
geschlossen  werden. 
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Die  Turbine  ist  für  sehr  hohe  Gefälle  bestimmt  und  beispiels¬ 
weise  für  140'  Gefälle  in  Ungarn  angewendet,  wo  sie  35  Pferdekraft 
effectiv  leistet.  Die  35pferdige  Turbine  wiegt  aber  mit  Stellapparat 
und  Betriebsriemenscheibe  nur  2000  Kil.,  konnte  vollständig  zu¬ 
sammengesetzt  versandt  und  von  unkundiger  Hand  aufgestellt 
werden,  ohne  Schaden  für  den  guten  Nuzteffect. 

4.  Partialturbine  von  550  mm.  äusserem  Durchmesser 
mit  horizontaler  Achse,  drehbarem  Leitschaufelapparat 
und  radialem  Schaufelregulator  Fig.  4. 

Diese  Turbine  ist  in  Bezug  auf  Anordnung  des  Leitschaufel¬ 
apparates  ähnlich  der  zuerst  beschriebenen,  von  welcher  sie  sich 
durch  die  horizontal  angeordnete  Achse  sowie  dadurch  unterscheidet, 
dass  der  ringförmige  Leitschaufelapparat  nicht  mit  diametral  und 
symmetrisch  gegenüberstehenden,  sondern  mit  einseitig  angebrachten 


Leitcurven  versehen  ist,  woraus  ein  einseitiger  Druck  auf  die 
Turbinenachse  resultirt.  Jedoch  ist  dieser  Druck  bei  der  an  und 
für  sich  sehr  kleinen  Turbine  nur  gering.  Auch  bei  dieser  Turbine 
ist  die  horizontale  Achse  nur  gewählt,  um  die  Turbine  gleich  einer 
gewöhnlichen  Centrifugalpumpe  auf  einen  festen  eisernen  Rahmen 
in  der  Fabrik  fertig  montiren  und  so  verschicken  zu  können. 

Einer  besonderen  Erklärung  bedarf  der  bei  dieser  Turbine 
angewendete  radiale  Schaufelregulator,  wegen  der  demselben 
zu  Grunde  liegenden  durchaus  originellen  und  practisch  nützlichen 
Idee:  die  Richtung  des  aus  dem  Laufrade  tretenden 
"Wassers  zur  Regulirung  der  Turbine  zu  benutzen. 

Es  ist  oben  mehrfach  erwähnt  worden,  dass  die  Turbinen  von 
Nagel  &  Kamp  durchweg  so  gebaut  sind,  dass  bei  denselben  der 
Austritt  des  Wassers  aus  dem  Laufrade  äuss erlich  und  so  erfolgt, 
dass  derselbe  während  des  Betriebes  jederzeit  beobachtet  werden 
kann.  In  der  That  ist  das  sehr  wichtig,  weil  es  kein  bequemeres 
Mittel  giebt,  sich  jederzeit  zu  überzeugen,  ob  die  Turbine  in  Ordnung 
ist  und  gut  arbeitet.  Es  entspricht  auch  dem  Thatbestand,  wenn 
Nagel  &  Kaemp  in  ihren  Erläuterungen  behaupten,  die  umgekehrte 
jetzt  vorwiegend  verbreitete  Bauart  der  Turbinen,  nämlich  mit 
unsichtbarem  Wasseraustritt  sei  zwar  dem  Turbinen fabrikanten 
bequem  und  nützlich  wegen  der  Uncontrolirbarkeit,  dagegen  von 
Nachtheil  für  den  Turbinenbesitzer,  der  sich  hierbei  die  Möglich¬ 
keit  entzogen  sieht,  von  dem  Wasseraustritt  auf  die  Güte  und  dem 
Zustand  seiner  Turbine  zu  schliessen. 

Für  die  Richtigkeit  dieser  Behauptung  liefert  der  zu  beschrei¬ 
bende  radiale  Schaufelregulator  einen  schlagenden  Beweis. 

Bekanntlich  tritt  bei  einer  Turbine  nach  Fourneyron’s  System 
(Laufrad  concentriseh  um  das  Leitrad)  das  Wasser  im  Maximum 
des  Nutzeffectes  der  Turbine  nahezu  radial,  bei  einer  Turbine 
nach  HenscheKJonval’s  System  (Laufrad  vertical  über  oder  unter 
dem  Laufrade  (nahezu  vertical  aus  dem  Laufrade.  Arbeitet  eine 
Turbine  hingegen  nicht  mit  dem  Maximum  des  Nutzeffectes,  so 
erfolgt  der  Wasseraustritt  nicht  radial  resp.  vertical,  sondern  in 
einem  spitzen  resp.  stumpfen  Winkel. 

Ist  somit  in  der  Beobachtung  der  Wasseraustrittsrichtung  ein 
sehr  bequemes  Mittel  zur  Kritik  gegeben,  so  haben  Nagel  &  Kaemp 


die  Richtung  des  Austrittes  sogar  zur  selbstthätigen  Regulirung 
der  Turbine  benutzt,  indem  sie  in  die  Strömung  des  austretenden 
Wassers  einen  Flügelapparat  legen,  welcher  sich  stets  genau  in  die 
Richtung  des  ausströmenden  Wassers  einstellt  und  mit  der  einge¬ 
nommenen  Stellung  auch  die  Stellung  der  Abschützvorrichtung 
vorschreibt. 

Die  ausgestellte  Turbine  hat,  wie  erwähnt,  eine  horizontale 
Achse  und  einen  ringförmigen  drehbaren  Leitschaufelapparat,  und 
es  ist  bei  dieser  Turbine,  die  Regulirung  wie  folgt  angebracht. 

Das  Laufrad  der  Turbine  ist  von  einer  Anzahl  geradliniger* 
radial  gerichteter,  in  ein  Rad  zusammengefasster  Schaufeln  um¬ 
geben;  dieses  Regulirungsrad  ist  frei  drehbar,  auf  der  Turbinen¬ 
achse  und  mit  dem  Leitschaufelring  durch  mehrfache  Zahnräder 
verbunden,  so  dass  bei  jeder  Drehung  des  Regulirungsrades  selbst¬ 
tätig  auch  eine  proportionale  Winkelbewegung  des  Leitschaufel¬ 
apparates  erfolgt. 

Bei  normalem  Gange  der  Turbine,  bei  welchem* 
wie  erwähnt,  das  Wasser  radial  aus  dem  Laufrade  tritt., 
strömt  das  Wasser  zwischen  den  radial  gerichteten 
Schaufeln  des  Regulirungsrades  durch,  ohne  jeden  Seiten¬ 
druck,  das  Regulirungsrad  steht  mithin  still,  während  die 
Turbine  läuft. 

Wird  dieser  normale  Gang  gestört  und  läuft  die 
Turbine  plötzlich  zu  rasch,  so  tritt  das  Wasser  unter 
spitzem  Winkel  aus  dem  Laufrade  in  das  Regulirungs¬ 
rad,  stösst  dabei  einseitig  gegen  die  radial  gerichteten 
Schaufeln  des  letzteren  und  bringt  es  demzufolge  in  eine 
Drehung  nach  links.  Die  Drehung  wird  durch  vor¬ 
erwähnte  Zahnräder  auf  den  Leitschaufelapparat  über¬ 
tragen  und  zwar  so,  dass  die  Turbine  abgeschützt,  zu 
langsamerem  Lauf  gebracht  wird  so  lange,  bis  der  nor¬ 
male  Zustand  wieder  hergestellt  ist,  d.  h.  bis  bei  richtigem  Umlauf 
der  Turbine  der  Wasseraustritt  wieder  radial  erfolgt  und  somit 
das  Regulirungsrad  zum  Stillstände  gebracht  ist. 

Im  umgekehrten  Falle,  wo  die  Turbine  in  Folge  von  Störungen 
zu  langsam  läuft,  tritt  das  Wasser  unter  stumpfem  Winkel  aus 
dem  Laufrade  in  das  Regulirungsrad,  drückt  also  die  radialen 
Regulatorschaufeln  nach  rechts,  bewirkt  ein  Oeffnen  der  Leitrad¬ 
zellen,  eine  Zunahme  der  Turbinenumlaufgeschwindigkeit  bis  aber¬ 
mals  der  normale  Zustand  hergestellt  ist.  Der  Regulator  wirkt 
intensiv  in  weiteren  Grenzen,  da  ihm  je  nach  der  Grösse  der  Un¬ 
regelmässigkeiten  des  von  der  Turbine  zu  überwindenden  Wider¬ 
standes  ein  Impuls  zur  Verfügung  steht,  welcher  bis  zur  ganzen 
Kraftäusserung  des  die  Turbine  beaufschlagenden  Wassers  reichen  kann. 

An  der  ausgestellten  Turbine  kann  durch  eine  angebrachte 
kleine  Bremse  der  normale  Gang  der  Turbine  leicht  gestört  werden,, 
und  es  ist  überraschend,  wie  sicher  das  Regulirungsrad  operirt,  wie 
dasselbe  bei  jeder  Störung  den  Leitcurvenapparat  dreht  und  selbst- 
thätig  in  kurzer  Zeit  immer  wieder  den  normalen  Gang  der  Turbine 
herstellt. 

5.  Centrifugalpumpe  mit  horizontaler  Achse,  äusserem 

Leitschaufelapparat  und  excentrischem  Gehäuse. 

In  ihrer  äusseren  Bauart  unterscheidet  sich  diese  Pumpe  von 
den  gebräuchlichen  und  nachgrade  zum  Handelsartikel  gewordenen 
Centrifugalpumpen  hauptsächlich  durch  ein  verhältnissmässig  grosses 
Gehäuse,  durch  die  Anbringung  horizontal  verschiebbarer  Kamm¬ 
zapfenlager  und  durch  das  Fehlen  jeden  Bodenventils. 

Das  grössere  Gehäuse  ist  bedingt  durch  den  äusseren  Leit¬ 
schaufelapparat,  welchen  die  Aussteller  bezeichnen  als  unerläss¬ 
liche  Bedingung  für  einen  guten  Nutzeffect  der  Centrifugal¬ 
pumpen  unter  Hinweisung  auf  die  Turbinen,  welche  ohne  innere 
Leitschaufeln  bekanntlich  und  nachweislich  sehr  schlecht  arbeiten. 

Die  Besprechung  des  erzielten  Procenteffectes  der  Centrifugal¬ 
pumpen  von  Nagel  &  Kaemp  bis  zum  Schlüsse  dieses  Berichtes 
aufsparend,  mag  hier,  die  Berechtigung  obiger  Behauptung  zuge¬ 
geben  und  erwähnt  werden,  dass  in  der  That  die  allzu  grosse 
Geschwindigkeit ,  mit  welcher  bei  Centrifugalpumpen  das  V  asser 
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aus  dem  Laufrade  tritt,  einen  grossen  Nutzeffect  dieser  Pumpen, 
zumal  für  niedrige  Förderhöhen  ganz  unmöglich  macht  und  dass 
deshalb  durch  eine  Reduction  dieser  Austrittsgeschwindigkeit  resp. 
eine  Nutzbarmachung  derselben  und  durch  eine  rationelle  Führung  des 
Wassers  ein  wirklicher  Fehler  der  Centrifugalpumpen  gemildert  wird. 

Die  Beseitigung  des  Bodenventils  ist  ein  entschiedener  Vortheil, 
weil  diese  Bodenventile  abgesehen  von  ihrer  Unzuverlässigkeit  und 
ihrer  schlechten  Zugänglichkeit  den  Durchgang  des  Wassers  stören 
und  somit  einen  dauernden  Effectverlust  bewirken. 

Die  Anfüllung  der  Saugröhren  und  des  ca.  1  Meter  über 
Unterwasser  liegenden  Pumpengehäuses,  also  das  eigentliche  Ansaugen 
geschieht  durch  einen  aus  den  englischen  Patentspecificationen  be¬ 
kannten,  später  zu  beschreibenden  „Dampfejectionsapparat“  welcher 
auf  dem  Pumpengehäuse  da,  wo  sonst  der  Füllhahn  sitzt,  aufge¬ 
schraubt  ist.  Zum  Luftabschluss  der  Druckrohre  während  des 
Ansaugens  ist  in  denselben  ein  Schwimmer  eingesetzt,  der  sich 
wieder  hebt  und  das  Wasser  ohne  Hinderniss  überiliessen  lässt, 
sobald  die  Pumpe  arbeitet. 

6.  Centrifugalpumpe  mit  verticaler  Achse  und  äusserem 

L  eit  s  ch  au  felap  parat. 

Es  liegt  diese  Pumpe  ganz  unsichtbar  und  versteckt  in  dem 
oberen  eisernen  Reservoir,  nur  erkenntlich  durch  die  aus  dem 
Tulpenrohr  herausragende,  mit  einer  Riemenscheibe  versehene  verti- 
cale  Achse. 

Die  Saughöhe  der  Pumpe  beträgt  10  Fuss  engl,  dennoch  ist 
auch  hier  kein  Bodenventil  angebracht  sondern  eine  Ansauge  Vor¬ 
richtung,  ein  „Wasserejectionsapparat.“  Auch  diese  Pumpe  ist  mit 
einem  zur  Erhöhung  des  Procenteffectes  dienenden  Leitschaufel¬ 
apparat  versehen. 

Für  grössere  und  stationäre  Anlagen  ist  die  Anordnung  von 
verticalen  Centrifugalpumpen  gewiss  äusserst  practisch  und  zwar 
wegen  der  einfachen,  billigen  und  rationellen  Anordnung  im  Allge¬ 
meinen  und  wegen  der  bequemen  Zugänglichkeit  im  Speciellen. 

Die  Anwendung  sehr  weiter  Saug-  und  Druckröhren,  also  die 
Beseitigung  der  bei  gewöhnlichen  Centrifugalpumpen  schlimmsten 
Effectverluste,  ist  für  die  verticalen  Pumpen  mit  keinerlei  Schwierig¬ 
keit  verbunden,  das  theure  und  lästige  excentrische  Gehäuse  ist 
ganz  entbehrlich,  Lauf-  und  Leitrad  sind  durch  einfaches  Ablassen 
des  Oberwassers  aus  der  Pumpenkammer  sofort  zugänglich,  die 
Stopfbüchsen  fallen  ganz  fort. 

7.  Wa sser saugapparat. 

Der  Wassersaugapparat  ist  eine  Vorrichtung,  um  mit  einem 
vorhandenen  Gefälle  Wasser  aufzusaugen  ohne  Anwendung  von 
Motoren  und  ohne  gewöhnliche  Pumpen. 

Dieser  Apparat,  von  den  Ausstellern  erfunden,  in  den  tech¬ 
nischen  Journalen  vielfach  behandelt,  in  Zeichnungen  erläutert, 
durch  Theorien  erklärt,  ist  ebenfalls  eine  Novität  auf  der  Welt¬ 
ausstellung. 

Der  Apparat  ist  von  Nagel  &  Kaemp  sehr  instructiv  in  Wien 
vorgeführt  und  angewendet  zum  Leerschöpfen  der  gemauerten 
Kammer,  in  welcher  sich  die  sub  1  beschriebene  Partial turbine 
befindet,  er  zeigt  an  dieser  Stelle  und  in  dieser  Anwendung,  wie 
sehr  billig,  einfach  und  bequem  seine  Benutzung  ist. 

In  seiner  Wirkungsweise  beruht  der  Apparat  auf  dem  be¬ 
kannten  hydraulischen  Gesetze,  nach  welchem  in  einem  von  Wasser 
durchströmten  Rohre  der  Druck  gegen  die  Wandungen  um  so  ge¬ 
ringer  wird,  je  grösser  an  bezüglicher  Stelle  die  Geschwindigkeit 
des  durchströmenden  Wassers  ist. 

Durch  ein  System  conisch  convergenter  und  conisch  divergenter 
Röhren  wird  das  Wasser  vom  oberen  zum  unteren  Bassin  geleitet, 
so  zwar,  dass  an  der  engsten  Durchgangsstelle  also  da,  wo  die 
Convergenz  und  Divergenz  sich  begegnen,  eine  negative  Pressung, 
also  ein  Saugen  stattfindet.  An  dieser  engsten  Stelle  nun  com- 
municirt  jenes  Röhrensystem  mit  der  leer  zu  pumpenden  Turbinen¬ 
kammer  durch  ein  4  Zoll  im  Lichten  weites  Saugrohr.  Der  Apparat 
genügt  um  die  Turbinenkammer  mit  ihrem  etwa  4  Fuss  unter 
Unterwasser  liegenden  Boden  in  wenigen  Minuten  trocken  zu  legen. 


Es  handelt  sich  hierbei  also  nicht  um  eine  Maschine,  sondern 
um  einen  Apparat  ohne  alle  hin-  und  hergehende  oder  rotirende 
Theile. 

Die  Nützlichkeit  des  Apparates  im  Grossen  erläutern  die  Aus¬ 
steller  durch  Berichte  und  authentische  Atteste  über  mannigfaltige 
Anwendungen  zum  Trockenlegen  grosser  und  kleiner,  unter  starkem 
oder  weniger  starkem  Wasserandrang  stehender  Baugruben  und 
durch  einen  Aufsatz,  der  die  Verwendung  des  Apparates  zur  Er¬ 
zeugung  künstlich  erhöhter  Gefälle  bei  Turbinen  und  Wasserrädern 
bespricht. 

Ohne  auf  diese  für  die  Bautechnik  hochwichtigen,  aber  ausser¬ 
halb  dieses  Berichtes  liegenden  Verwendung  hier  einzugehen,  möge 
nur  darauf  hingewiesen  werden,  dass  die  Leistungsfähigkeit  des 
Apparates  eine  durchaus  befriedigende  ist,  dass  die  Anschaffungs¬ 
kosten  sehr  gering,  die  Betriebs-  und  Unterhaltungskosten  des 
Apparates  Null  und  dass  die  Saughöhe  auch  bei  niedrigen  Gefällen 
bis  auf  grösste  Höhe  gesteigert  werden  kann. 

8.  Dampfejectionsapparat. 

Die  saugende  Wirkung  der  Dampfstrahlen,  in  der  Technik  in 
neuester  Zeit  mehr  und  mehr  zur  practischen  Anwendung  gekommen, 
wird  allem  Anscheine  nach  in  nächster  Zukunft  noch  grössere 
Bedeutung  erlangen. 

Die  schon  alte  und  in  ihrer  Art  so  sehr  wichtige  Verwendung 
der  Dampfstrahlen  zu  den  Exhaustoren  der  Locomotiven,  Locomo- 
bilen  und  Schiffskessel,  d.  h.  zur  künstlichen  Anfachung  der 
Feuerung  hätte  füglich  schon  früher  Veranlassung  sein  sollen  zu 
Versuchen  über  anderweite  Verwendbarkeit  zur  Ejection.  Vermutk¬ 
lick  aber  unterblieben  weitergehende  Versuche,  weil  jene  Dampf- 
exkaustoren  obgleich  für  den  speciellen  Zweck  genügend,  keinen 
günstigen  Wirkungsgrad  ergaben.  Man  mag  wohl  übersehen  haben, 
dass  durch  passend  gewählte  Dimensionen  und  durch  richtige  Ueber- 
führung  der  Querschnitte  Verbesserungen  zu  erzielen  sind  bedeutend 
genug,  um  die  Dampfejectionsapparate  zu  mannigfacher  Verwendung 
geeignet  zu  machen. 

Der  ausgestellte  Dampfejectionsapparat  hat,  wie  früher  erwähnt, 
nur  den  Zweck,  das  für  den  Betrieb  unter  allen  Umständen  lästige 
Bodenventil  der  Centrifugalpumpen  zu  ersetzen  er  muss  deshalb  für 
alle  Saughöhen  genügen,  die  überhaupt  von  Centrifugalpumpen  über¬ 
wunden  werden  können. 

Die  Dampfmündung  ist  nur  1/s  Zoll  weit  und  doch  reicht  nach 
Angabe  der  Aussteller  solche  Weite  aus  selbst  für  die  grössten 
Centrifugalpumpen,  für  lange  Saugrohrleitungen,  für  Saughöhen  von 
20  Fuss  und  darüber.  Der  mit  directem  Kesseldampf  erzeugte 
Dampfstrahl  tritt  bei  diesem  Apparat  in  ein  conisch  divergentes 
Rohr,  dessen  engste  Stelle  mit  dem  höchsten  Punkt  des  Pumpen¬ 
gehäuses  communicirt.  An  jener  engsten  Stelle  aber  wirkt  der 
Dampfstrahl  evacuirend,  er  saugt  die  Luft  aus  dem  Pumpengehäuse 
der  Saugleitung  und  aus  der  durch  einen  Schwimmer  abgeschlossenen 
Druckleitung  heraus,  es  steigt  also  das  Unterwasser  in  dem  Saug¬ 
rohr  auf,  füllt  allmälig  dieses  und  das  Pumpengehäuse  an,  bis  es 
in  den  Ejectionsapparat  gelangt.  Von  diesem  Augenblick  an  giebt 
der  Apparat  nur  Wasser,  und  es  ist  Zeit  die  mit  Wasser  gefüllte 
Pumpe  in  Gang  zu  bringen,  den  Apparat  wieder  abzustellen. 

Die  grosse  Einfachheit,  der  billige  Preis  und  die  Verwendbarkeit 
zu  allen  Pumpengrössen  sowie  zu  jeglichen  Heberrohrleitungen, 
sprechen  sehr  zu  Gunsten  des  Apparates,  der  schon  1868  in  Eng¬ 
land  durch  die  Patentspecification  bekannt  geworden  aber  bisher  nur 
wenig  gewürdigt  oder  verstanden  worden  zu  sein  scheint. 

Beispielsweise  berichten  die  Aussteller  von  im  Betriebe  befind¬ 
lichen  Centrifugalpumpen,  deren  mehrere  hundert  Fuss  lange  Saug¬ 
leitung  bei  mehr  als  20  Fuss  Saughöhe  ausschliesslich  durch  solchen 
Apparat  evacuirt  und  angefüllt  wird,  da  keinerlei  Boden ventil  vor¬ 
handen  ist. 

9.  Wasser-Ejectionsapparat. 

Für  Fälle,  wo  kein  Dampf,  sondern  Wasserdruck  vorhanden 
ist,  bewirken  die  Herren  Nagel  &  Kaemp  das  Anfüllen  der  Centri- 
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fugalpumpen  durch  einen  Wasser -Ejectionsapparat,  der  sich  von 
dem  eben  beschriebenen  Dampf- Ejectionsapparat  einfach  dadurch 
unterscheidet,  dass  ein  selbstredend  entsprechend  dickerer  Wasser¬ 
strahl  die  Stelle  des  Dampfstrahls  vertritt  und  gleich  letzterem  zu 
saugender  Wirkung  gebracht  wird. 

In  der  Ausstellungsgruppe  ist  der  Wasser -Ejectionsapparat 
benutzt  zum  Ansaugen  resp.  Anfüllen  der  verticalen  Centrifugal- 
pumpe.  Das  Wasser  im  oberen  eisernen  Bassin  dient  zu  seinem 
Betriebe.  An  einem  aufgeschraubten  Yacuummeter  ist  die  von 
dem  Wasser-Ejectionsapparat  erzeugte  Luftleere  abzulesen. 

Die  Druckhöhe  mit  der  das  Betriebswasser  in  den  Apparat 
tritt,  beträgt  21/2  Meter  und  mit  dieser  geringen  Druckhöhe  er¬ 
zeugt  der  Apparat  nahezu  vollständiges  Yacuum!  Es  ist  dies 
in  der  Tkat  eine  ebenso  überraschende  wie  zufriedenstellende 
Leistung,  welche  ein  weiteres  Zeugniss  ablegt  für  die  Sicherheit, 
mit  der  die  Aussteller  das  Gebiet  der  Hydraulik  beherrschen. 

Schluss. 

Im  Yerlaufe  vorstehender  Beschreibung  der  Gruppe  hydrau¬ 
lischer  Maschinen  und  Apparate  von  Nagel  &  Kaemp  ist  mehrfach 
hervorgehoben  worden,  dass  in  der  ganzen  Zusammenstellung  dieser 
Gruppe  ein  Wagniss  eigener  Art  aber  auch  ein  dankenswerther 
Beweis  liegt  für  die  wirkliche  und  ungeschmeichelte  Tüchtigkeit  der 
grösseren  im  Betriebe  vorgeführten  Maschinen,  deren  Procenteffect 
sich  aus  dieser  Combination  mit  voller  Sicherheit  dem  sorgsamen 


solchen  Irrthümmern  basiren  und  die  in  der  That  Verwirrung  genug 
erzeugt  haben. 

Die  unzweifelhaft  correcteste  Wassermengung,  durch  reine 
Cubicirung  ist  für  grosse  Wassermengen  nur  sehr  selten  anzuwenden; 
die  in  Bezug  auf  Genauigkeit  nächststehende  Methode  der  Messung 
durch  rechteckigen  Ueberfall  oder  durch  „Ausfluss  aus  dünner 
Wand,“  obwohl  oftmals  recht  gut  möglich,  wird  nur  selten  beliebt, 
weil  sie  der  allgemeinen  Verständlichkeit  entbehrt.  Um  so  ge¬ 
wöhnlicher  ist  die  Wassermessung  durch  Geschwindigkeitsbeobachtung, 
bei  welcher  dann  auch  ein  weites  Feld  für  Beobachtungs  -  und 
Rechnungsfehler  gesichert  bleibt  und  zwar  um  so  mehr,  je  kleiner 
die  zu  messenden  Wassermessungen  sind,  je  kürzer  und  unregelmässiger 
der  zur  Messung  disponible  Stromlauf  ist. 

Bei  der  Gruppe  hydraulischer  Maschinen  und  Apparate  von 
Nagel  &  Kaemp  sind  grosse  Kosten  nicht  gescheut  und  von  den 
Ausstellern  offenbar  zum  Theil  nur  zu  dem  Zweck  aufgewendet 
worden,  um  durchaus  correcte  Wassermessungen  und  Effectberech¬ 
nungen  zu  ermöglichen,  um  also  dem  dabei  interessirten  Publikum 
ein  wahrheitsgetreues  Bild  des  wirklichen  Effectes  der  haupt¬ 
sächlichen  Maschinen  vorzuführen. 

Zunächst  ist  das  obere  eiserne  Bassin  gross  genug,  um  eine 
ganz  correcte  Messung  des  durch  die  Centrifugalpumpe  mit  ex¬ 
centrischem  Gehäuse  (Nr.  5)  geförderten  Wassers  durch  Cubicirung 
zu  ermöglichen,  indem  man  einfach  die  Zeit  beobachtet,  in  der  das 
obere  Bassin  von  dieser  Pumpe  vollständig  gefüllt  wird. 


Beobachter  ergiebt.  Es  mag  daran  erinnert  werden,  dass  die  sub  2 
beschriebene  „Vollturbine  mit  vollkommener  Abschützung“  kein 
anderes  Wasser  zur  Verfügung  hat  und  haben  kann  als  dasjenige, 
was  die  sub  5  und  6  beschriebenen  beiden  Centrifugalpumpe  aus 
den  erwähnten  beiden  genau  gleich  weiten  tulpenförmigen  Rohren 
in  das  eiserne  Bassin  überfallen  lassen  und  dass  ferner  diese  Turbine 
durchaus  nichts  Anderes  treibt  als  die  zuletztgenannte  Pumpe. 
Aus  der  Relation  der  von  beiden  Pumpen  zusammengeförderten 
Wassermengen  zu  derjenigen  Wassermenge,  welche  die  verticale, 
von  der  Turbine  betriebene  Pumpe  allein  fördert,  ergiebt  sich 
mithin  absolut  genau  der  Procenteffect  von  Turbine  plus  Pumpe. 
Es  ist  bei  Fachleuten  bekannt,  welche  wissentlichen  und  unwissent¬ 
lichen  Irrthiimer  unterlaufen  bei  Wassermessungen  und  bei  Effect¬ 
bestimmungen  von  Turbinen,  Pumpen  und  allen  mit  grösseren 
Wassermengen  arbeitenden  Maschinen.  Selbst  anerkannt  tüchtige 
Fachmänner  haben  auf  diesem  Gebiete  mannigfach  gefehlt,  und 
mancher  Fabrikant  beruft  sich  noch  heute  auf  Atteste,  die  auf 


Das  von  dieser  Pumpe  geförderte  Wasser  tritt,  wie  oben  berichtet 
wurde,  aus  einem  tulpenförmigen  Rohr,  fällt  über  einen  sauber  ab¬ 
gedrehten  kreisrunden  Ring  1  Meter  hoch  frei  herab.  Es  kann 
also  der  Contractionscoefficient  für  diesen  Ueberfall  aus  der  durch 
Cubicirung  ermittelten  Fördermenge  einerseits  und  aus  der  Messung 
der  Strahldicke  des  überfallenden  Wassers  andererseits  genau  be¬ 
rechnet  werden. 

Die  verticale  von  der  Turbine  betriebene  Centrifugalpumpe 
aber  giesst  alles  von  ihr  geförderte  Wasser  ebenfalls  über  einen 
kreisrunden  abgedrehten  Ring  von  genau  derselben  Weite  wie  der 
oben  genannte,  es  ist  also  auch  für  diesen  Ueberfall  derselbe  Con¬ 
tractionscoefficient  gültig,  und  somit  ist  auch  die  Fördermenge 
dieser  Pumpe  durch  Messung  und  Berechnung  genau  zu  bestimmen. 

Beide  Fördermengen  zusammen  bilden  im  Beharrungszustand 
das-  Aufschlagwasser  der  Turbine,  deren  theoretische  Leistung  sich 
also  aus  diesem  Doppelquantum  und  aus  der  disponiblen  Gefälls- 
höhe  berechnen  lässt,  während  die  effective  Leistung  derselben  aus- 
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schliesslich  aufgewendet  wird  zum  Betriebe  der  verticalen  Pumpe, 
also  ebenso  direct  messbar  ist. 

Zur  besseren  Erläuterung  der  vorstehenden  allgemeinen  Be¬ 
schreibung  und  der  nachfolgenden  Effectberechnungen  möge 
Skizze  Figur  V  dienen.  Diese  Skizze  giebt  zwar  kein  Ge- 


sammtbild  der  ganzen  Gruppe,  sondern  nur  ein  Bild  der  drei, 
bei  der  Effectbestimmung  wichtigsten  Maschinen,  sie  wird  aber 
genügen  zur  Veranschaulichung  der  originellen  Methode,  durch 
welche  eine  exacte  Wassermessung  resp.  Berechnung  des  Procent¬ 
effectes  andererseits  von  den  Ausstellern  ermöglicht  ist. 

In  Figur  Y  ist 

a,  die  unterirdisch  durch  Dampfkraft  betriebene  Centrifugal- 
pümpe  mit  excentrischem  Gehäuse,  welche  das  Wasser 
aus  dem  unteren  gemauerten  Bassin  entnimmt  und  über 
das  tulpenförmige  Rohr  (Fig.  YI)  5  Meter  hoch  hebt  und  in 
das  obere  eiserne  Bassin  1  Meter  frei  herabfallen  lässt 

b,  die  Vollturbine  mit  vollkommener  Abschutzung 

c,  die  verticale  Centrifugalpumpe,  getrieben  von  der  Voll¬ 
turbine  b.  Auch  diese  Pumpe  entnimmt  ihr  Wasser  aus 
dem  unteren  Bassin  und  wirft  es  über  ein  tulpenförmiges 
Rohr  in  das  obere  Bassin. 

Das  von  beiden  Pumpen  geförderte  Wasser  dient  mit  dem  ver¬ 
bleibenden  nützlichen  Gefälle  von  4  Meter  zum  Betriebe  der  Voll¬ 
turbine  b. 

Der  nutzbare  kubische  Inhalt  des  eisernen  oberen  Bassins  bis 
zur  Höhe  des  halbrunden,  als  „Freilauf“  zu  betrachtenden  Ueber- 
falls  beträgt  abzüglich  der  beiden  Pumpensteigröhren  genau  22,693 
Kubikmeter. 

Dieses  Bassin  wird  von  der  Centrifugalpumpe  mit  excentrischem 
Gehäuse  (a)  in  genau  101  Secunden  gefüllt,  d.  h.  es  fördert  diese 
Pumpe  bei  normalem  Gange  und  bei  5  Meter  Förderhöhe  genau 
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101~  =  ^,224  •^u^)1^me^er  Wasser  pro  Secunde 

Es  fliessen  diese  0,22i  Kubikmeter  Wasser  über  das  tulpen¬ 
förmige  Rohr  (Fig.  VI),  dessen  in  Rechnung  zu  ziehender  Durch¬ 
messer  D  =  1,055  Meter  beträgt  und  bilden  eine  Wasserglocke  von 
einer  messbaren  Strahlendicke 

hi  =  0,089  Meter. 

Bekanntlich  gilt  zur  Berechnung  der  über  derartige  Ueberfälle 
pro  Secunde  fliessenden  Wassermenge  Qi  die  Formel 

Ql  =  -g-  p  b  hl  \2  g  hl 

worin  fi  den  Ausflusscoefficienten  bedeutet,  während 

b  die  Ueberfallbreite,  hier  also  D  it  =  3,3i5  Meter 

hi  =  0,o89  die  in  Figur  VII  angegebene  Ueberfallhöhe  in 

Metern  2  g  =  19,62  Meter  zu  nehmen  ist. 

Nach  obiger  Formel  ist  also  für  den  vorliegenden  Fall 

0,224  =  -|-  [I  .  3,815  .  0,089  Kl  9,62  .  0,089,  woraus  folgt 

2  n 

-gT  [ 1  —  V,575a 

Es  ergiebt  sich  also  zunächst  das  interessante  Resultat,  dass 
für  solchen  Glockenüberfall  von  1,055  Meter  Durchmesser  der  Aus- 
flusscoefficient  fast  genau  so  gross  ist,  wie  ihn  Eytelwein  für  gut 

2 

abgerundete  Wehrüberfälle  angiebt,  denn  Eytelwein  findet  (i  — 
2 

0,57  wo  oben  jtt  =  0,5753  resultirte. 


Für  die  fernere  Berechnung  sollen  folgende  Bezeichnungen  gelten : 
1.  für  die  Centrifugalpumpe  (a)  mit  excentrischem 

Gehäuse 

Qt  =  Wassermenge  pro  Secunde  in  Kubikmetern 

Hi  —  5  Meter  =  totale  Förderhöhe 

b  —  D  n  —  3,3i5  m.  Breite  des  Ueberfalls 

bi  =  0,089  Höhe  des  Glockenüberfalls 

rji  =  Wirkungsgrad  der  Porocenteffect 

Nj.  =  effective  Betriebskraft  der  Pumpe,  also 

Ni  =  -1 — 100°_QiJjj_  pfer(iekräfte  ä  75  Meterkilogramm 

2)  für  die  verticale  Centrifugalpumpe  (c) 
q2  =  Wassermenge  pro  Secunde  in  Kubikmetern 
H2  =  5  Meter  =  totale  Förderhöhe 
b  ==  D  rt  =  3,3i5  m.,  Breite  des  Ueberfalls 
h2  =  0,072  Höhe  des  Glockenüberfalls 
r,2  —  Wirkungsgrad  oder  Procenteffect 
N2  =  effective  Betriebskraft  der  Pumpe,  also 

N<>  =  —  Q2_H2  Pferdekräfte  ä  75  Meterkilogramm 

7]  2  75 

3)  für  die  Vollturbine  (b)  mit  vollkommener  Abschützung 
q3  =  Qt  Q2  =  Wassermenge  pro  Secunde  in  Kubikmetern 
H3  =  4  Meter  =  totale  disponible  Gefällshöhe 
^3  =  Wirkungsgrad  oder  Procenteffect 
N3  =  effective  Nutzleistung,  also 


N3  =  ^3 


KK)0  Q3  II3  pferdekräfte  ä  75  Meterkilogramm. 


75 


Da  die  gesammte  effective  Kraft  der  Turbine  aufgewendet  wird 
zum  Betriebe  der  verticalen  Centrifugalpumpe  (c),  so  folgt  zunächst 

oder  durch  Substitution 


N3  =  N2 


Vs 


1000  q3  h3 


1 

V2 


1000  q2  h2 


75 


75 

da  aber  Q3  =  Qi  — I—  Q2,  ausserdem  H3  =  4  m.,  H2  =  5  m.,  so  folgt 
1000  (Qi  +  Q2)4  _  1  1000  Q3 


12  5 


Vs 


75 


Wo 


7o 


oder 


5  Q2 

v*  v>  -  T  Ql  +  Q2 

Die  Strahldicke  h2  des  Glockenüberfalls  an  der  verticalen 
Pumpe  (c)  beträgt  für  den  Fall,  wo  die  Kraft  der  Turbine  aus¬ 
schliesslich  zum  Betriebe  dieser  Pumpe  verwendet  wird  und  wo  das 
von  den  Pumpen  c  und  a  geförderte  Wasser  (Qi  -+*  Q2)  ausschliess¬ 
lich  zum  Betriebe  der  Turbine  b  dient: 

h2  =5=  0,072,  es  folgt  also  ___ 

Q2  =  "~3~  jU  b  h2  ~j  2  g  h2  =  0,5753  •  3,315  •  0,072  l/lO, 62  •  H?072 

also  Q2  =  0,163  Kubikmeter  pro  Secunde. 

Zu  demselben  Resultat  gelangen  wir  auf  kürzerem  Wege  durch 
die  Division: 


fi  b  hi  j/  2  g  hi  hi  j/  hi 

^2  y  II  b  h2  |/  2  g  h2  h2  |/  h2 


In  dieser  Gleichung  ist  weder  von  dem  Ausflusscoefficienten 
noch  von  der  Erdacceleration  die  Rede,  es  erscheinen  die  Förder¬ 
mengen  der  beiden  Pumpen  in  ihrem  gegenseitigen  Verhältniss 
ausschliesslich  ausgedrückt  durch  das  Verhältniss  der  beobachteten 
Ueberfallshöhen. 

Es  folgt 


Q2  =  Qi  — 


l/> 


h2  \  h2 


—  0,224 

h2  1^  h2  0,089 


0,072  1  0 


?072 


ii 


i 


0,089 


Setzen  wir  die  Werthe  von  Qi  und  Q2  ein  in  die  oben  ent* 


wickelte  Formel: 

5  Q2 

Vs  V2  ~  4  Ql  +  q2 
5  0,163 

Vs  V‘2  4  0,224  0,163 


,  so  folgt 
oder  rj 3  x  V?  ~ 
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d.  h.  also  die  effective  von  der  verticalen  Centrifugalpumpe  ver¬ 
richtete  Leistung  beträgt  52  Procent  derjenigen 

theoretischen  Wasserkraft,  welche  der  Turbine  überhaupt  zur  Ver¬ 
fügung  steht  oder  es  beträgt  der  Procenteffect 


vom  Procenteffect,  gerechnet  von  der  rohen  Turbinenwasserkraft  bis 
zur  rohen  durch  die  Pumpenleistung  repräsentirten  Wasserkraft 

52  Procent. 

Das  ist  ein  ausserordentlich  günstiges,  für  die  Güte  der  Turbine 
und  Pumpe  sprechendes  Resultat,  denn  nehmen  wir  an,  dass  der 
Wirkungsgrad  oder  Procenteffect  der  Turbine  gleich  demjenigen 
der  verticalen  Centrifugalpumpe  wäre,  so  folgt 


^3  =  V*  I'  0,52  =  0,72 

d.  h.  Turbine  sowohl  wie  verticale  Centrifugalpumpe  ar¬ 
beiten  mit  je  72  Procent  Nutzeffect. 

Aus  naheliegenden  Gründen  ist  anzunehmen,  dass  die  Turbine 
einen  grösseren  Nutzeffect  hat  als  die  Centrifugalpumpe,  nehmen 
wir  beispielsweise  und  in  Uebereinstimmung  mit  der  grösseren 
Wahrscheinlichkeit  an : 


Vs  =  0,75,  so  folgt  Vs  =~  =_0,693 

U,75 

d.  h.  es  arbeitet  die  Turbine  mit  75  Procent,  die  verticale 
Centrifugalpumpe  mit  70  Procent  Nutzeffect 

Diese  Procenteffecte  sind  in  der  That  sehr  zufriedenstellend 
und  sind  wohl  von  anderen  Turbinen  oder  Centrifugalpumpen 
gleicher  Grösse  bisher  noch  niemals  übertroffen  worden.  Es  ist 
zur  richtigen  Würdigung  dieses  wahrheitsgetreuen  und  Nichts 
weniger  als  geschmeichelten  Resultates  besonders  zu  erwägen,  dass 
es  sich  doch  um  eine  immerhin  nur  schwache  Turbine,  nämlich 
um  eine  Turbine  von  nur  rund  15  Pferdekraft  effectiv  handelt,  von 
der  ein  höherer  Nutzeffect  als  75  Procent  um  so  weniger  verlangt 
werden  kann,  als  in  diesem  Nutzeffect  mancherlei  Effectverluste 
includiren,  die  sonst  wohl  für  sich  calculirf  und  dem  Procenteffect 
wieder  gut  gerechnet  werden.  Hierhin  gehören:  Gefällverluste 
durch  die  Reibung  und  Ablenkung  des  Wassers  im  zweimal  ge¬ 
krümmten,  durch  einen  Wasserschützen  unterbrochenen  eisernen 
Turbinencanal,  sowie  Reibung  an  dem  Turbinenzapfen  und  an  den 
beiden  Halslagern  der  langen  Turbinenachse. 


Gefällverlust,  resp.  Steigerung  der  effectiven  Förderhöhe 
durch  das  Schutzgitter. 

Sämmtlicher  Effectverlust,  hervorgerufen  durch  den  Riemen¬ 
betrieb,  einschliesslich  der  durch  den  Riemenzug  erhöhten 
Lagerreibung  in  den  Halslagern  der  Turbine  und  Centri¬ 
fugalpumpe. 

Endlich  mag  erwähnt  werden,  dass  die  Turbine  bei  oben¬ 
genannter  Leistung  nur  2/3  geöffnet  war,  also  auch  nicht  mit  dem 
vollen  Maximum  ihres  Procenteffectes  arbeitete. 

Aus  Vorstehendem  resultirt  mit  Bestimmtheit,  dass  die  Turbine 
sowohl  wie  die  Centrifugalpumpe  sehr  gut  construirt  und  sorgsam 
ausgeführt  sind. 

Die  Aussteller  selbst,  indem  sie  sich  der  immerhin  recht  ge¬ 
wagten,  aus  eigener  Intiative  hervorgegangenen  Aufgabe  gewachsen 
zeigten,  haben  nebenbei  einen  dankenswerthen  Beitrag  geliefert  zur 
Ermittelung  und  Kenntniss  der  wirklichen  Procenteffecte  ihrer 
Turbinen  und  Centrifugalpumpen.  g. 


Das  Assortiment  Spinnereimaschinen  für  Streichgarn 

von  Gelestin  Martin  in  Verviers. 

(Fortsetzung.) 

Mit  5  Abbildungen. 

Wir  können  hierbei  gleich  die  Putz-  und  Schleifapparate 
für  Krempel  von  Celestin  Martin  ausgestellt  anführen. 

Diese  3  verschiedenen  in  Eig.  1.  2.  3.  dargestellten  Systeme 
sind  keineswegs  Celestin  Martins  Erfindungen,  sondern  vielmehr 
sämmtlich  englische  Erfindungen.  Martin  hat  dieselben  ausprobirt 
auf  ihre  Zweckmässigkeit  für  die  Praxis  und  stellt  sie  als  zu  den 
Krempeln  gehörig  aus.  Wende  man  nun  eins  oder  das  andere 
dieser  Systeme  an,  immer  ist  man  im  Stande  2  Arbeiter  (travailleurs) 
auf  einmal  zu  schleifen.  Die  in  Fig.  1  dargestellte  volle  Walze  ist 
mit  Vorrichtung  zum  Changiren  versehen,  d.  h.  die  eigentliche 
Walze  ist  auf  der  Achse  d  verschiebbar  und  zwar  geschieht  die  Ver¬ 
schiebung  durch  das  eingezeichnete  Zahnrad,  mit  welchem  mittelst 
Kurbelwarze  die  alternirende  Bewegung  erreicht  wird  durch  lieber- 
tragung  dieser  Zugbewegung  auf  die  Hülse,  welche  über  die  Achse 
d  gezogen  der  Schleifwalze  zum  festen  Sitz  dient.  Bei  der  Eig.  2 
steckt  innerhalb  der  Hülse,  auf  welcher  die  rotirende  Scheibe  sitzt 


1 


Es  ist  ferner  zu  erwägen,  dass  in  dem  zu  69  Procent  calculirten 
Procenteffect  der  verticalen  Centrifugalpumpe  abermals  eine  Anzahl 
von  Effectverlusten  includiren,  die  sonst  stets  besonders  berechnet 
werden,  eigentlich  auch  gänzlich  ausserhalb  der  Pumpe  liegen,  es 
sind  dies 


die  Achse  d,  welche  innerhalb  der  Hülse  mit  wiederkehrendem 
Schraubengang  umwunden  ist.  Auf  der  ganzen  Längskante  parallel 
zu  ,der  Längsachse  ist  die  Hülse  mit  einem  schmalen  Schlitz  ver¬ 
sehen,  durch  welchen  von  der  Scheibe  aus  ein  Stift  in  die 
Schraubengänge  hineinragt.  Nun  ist  ersichtlich,  dass,  wenn  die 
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Achse  sich  dreht,  die  Schraubengänge  mittelst  der  Steigungen  den 
Stift  resp.  die  Schleifscheibe  von  einer  Seite  der  Achse  zur  anderen 
treiben  und  so  eine  stete  alternirende  Bewegung  neben  der  rotiren- 
den  hervorbringen.  Die  Figur  3  stellt  endlich  einen  dritten  Apparat 
dar.  Er  enthält  einen  Cylinder,  oder  vielmehr  einen  Support  c 
auf  der  Achse  d  mit  doppelten  Schmirgelscheiben  aa,  welche  eine 
rotirende  und  über  die  ganze  Breite  der  Krempel  hin-  und  her¬ 
gehende  Bewegung  haben.  Martin  giebt  diesem  Systeme  den  Vor¬ 
zug,  und  es  ist  auch  dasjenige,  welches  die  besten  Dienste  leistet. 
Seine  Wirkung  ist  zu  vergleichen  mit  der  Arbeit  des  Postirens  beim 
Kauhen  der  Tuche  oder  mit  der  Wirkung  des  Grundirbürsten  bei 
der  Tapetenfabrikation.  —  Vor  Allem  schleift  es  schneller  als 
irgend  eine  andere  Vorrichtung,  und  giebt  den  Kratzen  eine  viel 
schärfere  Schneide,  da  es  die  Zähne  in  scharfe  Spitzen  schleift. 
Ausserdem,  und  das  gerade  ist  von  Wichtigkeit,  macht  es  durch 
letztgenannte  Eigenschaft  das  Nachschleifen  mit  der  Hand  vermittelst 
des  Schmirgelholzes  oder  Schmirgelleders  vollkommen  überflüssig. 
Dieses  Nachschleifen  mit  der  Hand  ist  ebenso  nachtheilig  für  die 
Dauer  der  Beschläge,  als  füi  die  Erhaltung  der  genau  cylindrischen 
Form  der  Walzen,  was  doch  die  allerwesentlichste  Eigenschaft  zur 
Erzielung  einer  grossen  Productionsfähigkeit  der  Krempeln  bildet. 

Dieses  System  richtet  auch  die  durch  die  Arbeit  gedrückten 
Zähne  wieder  auf. 

Indem  es  das  Handschleifen  unnöthig  macht,  erlaubt  es  auch 
die  Anwendung  von  Krempeln  grösserer  Breite.  Die  durch  dieses 
System  geschliffenen  Walzen  können  untereinander  ebenso  genau 
und  dicht  gestellt  werden  wie  bei  schmalen  Maschinen. 

In  der  Figur  ist  das  System  arbeitend  dargestellt,  indem  es 
zwei  Arbeiter  b  b'  zugleich  schleift.  Der  Mechanismus  im  Support 
erlaubt  jede  Einstellung  des  Apparates.  — 

Celestin  Martin  präsentirt  uns  sodann  eine  neu  construirte 
feststehende  Spinnmaschine  ohne  Wagen  für  Wolle.  Die¬ 
selbe  rückt  die  Lösung  der  Frage  nach  einer  Maschine  für  das  Ver¬ 
spinnen  der  Wolle  auf  einfacheren  Maschinen  als  die  Selfactors  sind, 
weit  näher,  als  es  bisher  geschehen  ist.  Die  Versuche  des  August 
Vimont  aus  Vire  (Calvados)  und  der  Firma  Sykes  in  Yorkshire 
haben  nicht  zu  dem  für  die  Anwendung  der  Watersysteme  für 
Streichgarne  nothwendigen  Resultate  geführt,  dass  die  Spinnmaschine 
die  Unregelmässigkeiten  des  Vorgespinnstes  beim  Spinnen  aus- 
gleiche!  Diese  Forderung  ist  aber  unerlässlich. 

Bei  dem  Vimont’schen  System  selbst  erhält  das  Vorgarn,  nach¬ 
dem  es  die  Walzen  (rollers)  passirt  hat,  von  der  Spindel  her  eine 
zu  schnelle  Drehung,  zumal  an  den  dünneren  der  ungleichen 
Stellen,  die  durch  kein  Mittel  mehr  wegzuschaffen  ist  und  dann  zu 
ungleichen  Gespinnsten  Veranlassung  giebt,*)  Vimont  wollte  diese 
Drehung  verhindern  und  construirte  seinen  Flügelapparat  und  hoffte 
hierdurch  den  Draht  zu  verzögern.  Er  hat  die  Vibration  des  Fadens 
sehr  gut  erreicht,  aber  die  Berührungen  mit  den  Kanten  des  Flügels 
waren  zu  momentane,  als  dass  sie  dem  schnellee  Fortschritt  der 
Drehung  Einhalt  thun  konnten.  Viel  besser  wird  dies  bereits  er¬ 
reicht  durch  eine  Umänderung  der  Vimont’schen  Maschine  (nach 
einem  neuen  Patent  G.  Snakers)  durch  die  Firma  Bede  &  Co.  in 
Verviers  (Societe  Houget  &  Teston),  insofern  in  dieser  Einrichtung 
der  glatte  kleine  3  Hügelige  Schläger  vertauscht  ist  mit  einem  2armi- 
gen  Schläger  mit  längeren  Flügeln,  deren  Schlagkanten  mit  Kratzen 
bezogen  sind.  Hierdurch  wird  der  Faden  länger,  etwas  aufgelöst, 
festgehalten  und  kann  sich  bequemer  strecken,  ohne  eine  Drehung 
noch  vor  der  Streckung  zu  erhalten.  Bei  der  Streckung  auf  dem 
Selfactor  ist  die  allmälige  Streckung,  die  ja  nur  in  der  Differenz 
der  Geschwindigkeit  der  Ausgabecylinder  und  des  ausfahrenden 
Wagens  liegt,  begleitet  von  einer  sehr  schwachen  Tendenz  zur 
Drehung,  weil  die  Spindeln  beim  Ausfahren  anfangs  langsam  um¬ 
gehen  und  vom  Abschlagsdraht  bis  zu  den  Ausgabecylindern  an¬ 

*)  Wir  verweisen  hierbei  auf  die  eingehende,  klar  ausgesprochene  Auf¬ 
fassung  dieses  Spinnprozesses  von  A.  Lohren  (Verhandlungen  des  Vereins  für 
Gewerbfleiss  in  Preussen  1864  p.  138  cf.),  sowie  die  an  die  Martin'sche  Maschine 
angeknüpfte  Darlegung  des  Dozenten  Johann  Zemann  (Dmgler,  polyt.  Journal. 
CCVIII.  H.  6.  pag.  410  cf.) 


fangs  ein  straffer  Zug  besteht,  der  das  Garn  fest  an  den  Draht  an¬ 
drückt  und  so  einen  festen  Punkt  schafft,  über  den  die  Drehung 
nur  unmerklich  hinüberreicht.  Alle  Bestrebungen  also  müssen  da¬ 
hin  gerichtet  sein,  dem  in  die  Maschine  eingelieferten  Vorgarn  oder 
den  Streckbändchen  unter  ganz  schwach  zunehmender  Drehung  Zeit 
zu  lassen,  sich  gleichmässig  auszustrecken.  Aber  auch  ein  zu  ge¬ 
ringer  Grad  der  Drehung  ist  zu  verwerfen,  da  er  Veranlassung  wird 
zu  einem  vollkommenen  Zerziehen  des  Fadens  und  somit  zu  un¬ 
regelmässigen  Gespinnsten.  Martin  glaubt  nun  in  seiner  Spinn¬ 
maschine  die  richtige  Mitte  gefunden  zu  haben!  Er  glaubt  ferner, 
dass  die  Garne  auf  seiner  Maschine  unendlich  gleichartiger  und 
gleichmässiger  gesponnen  werden  und  um  dies  zu  beweisen,  hat  er 
die  von  guten  Selfactors  gelieferten  Garne  genau  gewogen  und  da¬ 
durch  nachgewiesen,  wie  sehr  die  einzelnen  Faden  differiren  auf 
einem  und  demselben  Selfactor.  Wir  lassen  hier  diese  Tabelle,  die 
höchst  interessant  ist,  folgen. 

Gewichts-Tabelle  für  jeden  einzelnen  Faden  eines 
Selfactors  von  360  Spindeln. 

(12  Walzen  ä  30  Faden.) 


Gewicht  jedes  Strähnes  in  Grammen. 
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25 

11 

11 

10 

50 

10 

75 

10 

75 

10 

50 

11 

50 

10 

75 

27 

10 

25 

10 

50 

10 

50 

11 

10 

75 

10 

75 

10 

50 

10 

11 

25 

10 

75 

11 

25 

10 

50 

28 

10 

25 

10 

50 

10 

74 

11 

25 

10 

50 

10 

75 

10 

50 

10 

50 

11 

25 

10 

75 

11 

50 

10 

75 

29 

10 

25 

10 

25 

10 

11 

25 

10 

25 

10 

75 

11 

9 

75 

11 

11 

11 

50 

11 

50 

V 

30 

13 

9 

50 

10 

25 

11 

25 

10 

50 

12 

50 

12 

11 

75 

11 

25 

11 

75 

12 

12 

Feinster 
P'aden 
Stärkster 
Faden 
Abweichung 
p.  Walze 

10 

13 

30$ 

9\ 

Hk 

10 

11 

;(io$ 

10 

m 

10 

Hk 

V2\ 

10 

12k 

25$ 

10 

12 

20$ 

9| 

120% 

10k 

10% 

4* 

l(% 

11% 

14* 

10% 

12 

17$ 

10% 

12\ 

19$ 

Abweichung  unter  sämmtlichcn  Walzen  37  %. 


Die  auf  Martins  neuer  Maschinen  gelieferten  Fäden  zeigen  nur 
eine  unmerkliche  Gewichtsdifferenz.  —  Wodurch  erreicht  Martin 
seinen  Zweck?  Dadurch  dass  er  eine  Vorrichtung  ersonnen  hat,  die 
dahin  wirkt,  dass  die  Fäden  während  des  ganzen  Spinnprozesses 
dieselbe  Spannung  haben.  Für  jeden  Faden  ist  in  Martins  Maschine 
ein  unabhängiger  Apparat  angebracht,  den  der  Faden  selbst  in 
Betrieb  setzt  und  dessen  Wirksamkeit  auf  der  Spannung  des  Fadens 
beruht.  Selbst  in  Fällen,  wo  man  mittelst  Einstellung  der  Maschine 
zu  viel  Draht  gegeben  hat,  gleicht  dieser  kleine  Apparat  dies  Zuviel 
aus.  Diese  Ausgleichung  ist  so  wirksam,  dass  man  ohne  etwas 
an  der  Maschine  zu  ändern  denselben  Faden  zu  1000  und  zu  10000 
Meter  per  Kilo  in  seiner  Stärke  spinnen  kann!  —  Sehen  wir  uns 
die  Maschine  selbst  näher  an. 

Auf  einem  kräftigen  Gestell  von  1  Meter  0,60  Tiefe  ist  zunächst 
die  Spinde] bank  eingebracht  mit  den  Spindellagern.  Die  Spindeln 
ragen  durch  den  Wagen  hindurch  und  tragen  am  unteren  Ende  die 
Schnurrolle  1  und  oben  die  Spule  zur  Aufwicklung  des  Garns  k. 
Auf  den  Tisch  des  Gestelles  ist  ein  Winkeldach  aufgesetzt,  dessen 
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Spitze  die  Gestelle  für  die  Vorgarnrolle  a  trägt.  Dieselben  stützen 
sich  gegen  die  Walzen  b,  welche  getrieben  werden  und  die  Vorgarn- 
Walzen  mit  herumdrehen.  Das  Garn  gelangt  sodann  durch  die 
beiden  Walzen  d  und  c,  letztere  durch  Friction  gedreht.  Von  dort 
ab  geht  es  auf  der  schrägen  Ebene  herab  und  über  den  wichtigen 
Apparat  f,  — -  in  welchem  Martins  Geheimniss  liegt,  —  hinweg 
zur  schnell  rotirenden  Röhre  g  und  dem  Walzenpaare  h,  — 


sodann  durch  den  Führer  i  nach  der  Spindel  k,  wo  die  gleichmässige 
Aufwindung  durch  den  bekannten  Ringspindelapparat  geschieht. 
DerFaden  wird  gestreckt  durch  die  Walzenpaare  c,  d  und  h.  Der 
Apparat  f  aber,  der  nichts  ist  als  eine  balancirende  Bremse,  die 
mit  ihrer  Vorderkante  in  normaler  Stellung  unterhalb  des  ledern 
bezogenen  Plättchens  hervorragt  und  so  den  berührenden  Faden 
von  einen  Touchement  an  dem  Leder  abhält,  sorgt  für  die  notli- 
wendige  und  gleichmässige  Spannung  derart.  Das  Contragewicht 
an  dem  Balancier  strebt  der  Spannung  des  Fadens  die  Waage  zu 
halten;  ist  nun  die  Spannung  des  Vorfadens  zu  stark,  so  wird  da¬ 
durch  das  balancirende  Stäbchen  zurückgedrückt  und  der  Faden 
tritt  nun  in  Berührung  mit  dem  Plättchen  und  reibt  sich  auf  dem 
Leder,  so  dass  dadurch  eine  kleine  Verzögerung  im  Fortgange 
statthatt,  der  Faden  unterhalb  sich  mehr  auszieht,  weil  er  weniger 
gedreht  wird,  und  so  die  nöthige  normale  Spannung  wieder  ein- 
gelenkt  wird.  Das  Röhrchen  g  ertheilt  den  Faden  eine  leichte  vor¬ 
übergehende  Drehung.  In  der  Figur  ist  übrigens  rechts  der  Normal¬ 
stand  des  Ilebelapparates  angezeigt,  während  links  der  Hebel  durch 
die  höhere  Spannung  des  Fadens  herabgedrückt  ist  und  flach  auf 
dem  Leder  auf  liegt,  hier  Reibung  findet  und  es  somit  verhindert 
ist,  dass  die  Drehung  durch  das  Röhrchen  sich  bis  zu  den  Einlass¬ 
walzen  c,  d  hin  erstreckt.  Somit  ist  Gelegenheit  zum  Ausziehen 
gegeben  und  der  Ausgleich  angebahnt.  —  Ueber  den  Kraftbedarf 
giebt  Martin  an,  dass  derselbe  ca.  Vs  des  für  die  Mule  zu  rechnende 
ist.  Der  Preis  ist  auf  35  Frcs.  per  Spindel  für  Spinnmaschinen 
von  mehr  als  150  Spindeln  gesetzt-  Die  Spindcltheilung  ist  100 
Millimeter,  da  aber  zwei  Reihen  Spindeln  sich  gegenüberstehen,  so 
reducirt  sich  dieselbe  auf  50  mm.  bezüglich  der  Raumverhältnisse. 
Martin  giebt  selbst  15  Punkte  an,  durch  welche  sein  neues  System 
ausgezeichnet  und  epochemachend  eingreifen  soll,  —  lassen  wir  die 
Praxis  entscheiden,  ob  alle  diese  Vortheile  wirklich  gewährt  werden. 

Dr.  H.  G  rot  he. 


Die  Dampfmaschinen  auf  der  Wiener  Ausstellung. 

Transportable  Dampfmaschinen  mit  Field’schem  Kessel. 

Mit  Abbildung. 

Die  Firma  Köbner&Kanty  in  Breslau  hatte  einige  trans¬ 
portable  Dampfmaschinen  mit  Field’schen  Kesseln  ausgestellt.  Die 
Ausführung  der  ausgestellten  Maschinen  war  vorzüglich  zu 
nennen  und  rechtfertigte  das  Vertrauen,  welches  durch  die  grosse 
Zahl  der  Abnehmer  bereits  documentirt  worden  ist. 

Die  transportable  Dampfmaschine  hat  seit  Erfin¬ 
dung  des  Fieldschen  Röhrenkessels  (und  dessen  Ein¬ 
führung  vor  mehreren  Jahren  in  Deutschland)  eine 
ausgedehnte  Anwendung  gefunden  und  sind  die  damit 
erzielten,  höchst  günstigen  Erfahrungen,  sowie  deren 
immer  mehr,  zunehmende  Verwendung  die  besten  Be¬ 
weise  für  die  mannigfachen  Vortheile,  welche  dieses 
Kesselsystem  im  Vergleiche  zu  anderen  bietet.  Das 
Princip  der  Field’schen  Röhren  weicht  erheblich  von 
dem  der  gewöhnlichen  Siederöhren  ab,  da  erstere  eine 
lebhafte  Circulation  des  Wassers  bewirken,  dem  Kessel 
eine  sehr  grosse  feuerberührte  Oberfläche  geben  und 
ziemlich  vollständig  das  Ansetzen  von  Kesselstein 
verhindern.  Auch  gewährt  das  Field’sche  System 
noch  den  Vortheil,  dass  die  unvermeidlichen  Längen- 
ausdehnungen  der  Röhren  (welche  bei  den  gewöhn¬ 
lichen  Siederöhrkesseln  von  grossem  Nachtheile  sind) 
hier  ganz  unschädlich  werden,  da  die  Röhren  nur  an 
ihrem  oberen  Ende  in  der  Deckplatte  der  Feuerbüchse 
befestigt  sind,  unten  dagegen  frei  hängen,  eine  Aus¬ 
dehnung  oder  Zusammenziehung  derselben  also  keinerlei 
Nachtheile  ausübt. 

Die  transportable  Dampfmaschine  mit  Field’schem 
Kessel  vereinigt  gewissermassen  die  Vortheile  der  Loco- 
mobile  mit  denen  der  stationären  Dampfmaschine, 
während  sie  für  viele  Fälle  Beiden  gegenüber  noch  erhebliche 
Vorzüge  besitzt;  so  ist  sie  z.  B.  bedeutend  billiger  als  eine 
Locomobile  von  gleicher  Stärke,  sie  erfordert  weniger  Raum, 
ist  auch  leichter  zu  handhaben  und  zu  beaufsichtigen,  sie 
kann  ferner  solider  aufgestellt  werden,  als  eine  Locomobile, 
—  wodurch  ihr  Gang  ruhiger  und  ihre  Abnutzung  eine  gerin¬ 
gere,  —  und  endlich  kann  sie  ohne  kostspielige  bauliche  Ver¬ 
änderung  den  Ort  ihrer  Aufstellung  wechseln,  während  dies  bei 
einer  stationären  Dampfmaschine  nur  nach  vollständiger  Demon- 
tirung  resp.  Erneuerung  des  Kesselmauerwerkes  möglich  ist. 

Die  in  Vorstehendem  beleuchteten  Vorzüge  des  Field-Kessels 
sind  von  Köbner  &  Kanty  dadurch  erhöht,  dass  sie  mit  grosser 
Sorgfalt  alle  Bedingungen  der  Dauerhaftigkeit  erwogen  haben, 
ebenso  die  der  zweckmässigen  Anordnung.  Sie  geben  hierüber  in 
in  ihrem  Prospect  folgende  Auseinandersetzung: 

„Wir  schrauben  die  Maschine  nicht  an  den  Kessel, 
(verhindern  auf  diese  Weise  jede  nachtheilige  Einwirkung  des 
Kessels  auf  die  Maschine  und  umgekehrt)  verbinden  sie  mit  dem¬ 
selben  nur  durch  das  Dampf-  und  Speiserohr,  entweder  auf  einer 
Grundplatte,  wie  Figur  zeigt,  oder  wir  trennen  —  wo  es  der 
Raum  und  Betriebszweck  gestatten,  —  die  Maschine  gänzlich 
vom  Kessel,  geben  Jedem  seine  eigene  Grundplatte  und  wenn 
thunlich  Letzterem  einen  grösseren  Durchmesser  und  somit  grössere 
Rostfläche  bei  geringerer  Höhe. 

Von  4  Pferdekraft  an  versehen  wir  die  Maschine  mit  Regulator 
und  mit  variabler  Expansion,  so  dass  man  event.  auch  mit  einem 
Bruchtheil  der  ganzen  Dampffüllung  arbeiten  kann.  Ausserdem 
lässt  sich  durch  eine  einfache  Vorrichtung  der  Gang  der  Maschine 
vorwärts  stellen. 

Der  Kessel  ist  stehend,  nach  Field’schem  System  gebaut, 
amtlich  auf  meistens  zehn  Atmosphären  geprüft,  mit 
doppelter  Armatur  versehen  (also  mit  zwei  Pumpen,  Speiseventil, 
Manometer,  zwei  Sicherheitsventilen,  Dampfverschraubung,  Wasser¬ 
stand,  Probirknöpfen ,  Abblasehahn,  Feuerthür,  Roststäben,  Anker- 
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schrauben  und  Platten)  und  verbraucht  bei  rationeller  Heizung  pro 
Stunde  und  Pferdekraft  etwa  6  Pfund  Kohlen. 

Derselbe  entwickelt  unserer  Construction  zufolge  in  wenigen 
Minuten  Dampf,  gestattet  bei  grösstmöglichster  Ausnutzung  des 
Brennstoffes  die  Verwendung  aller  Arten  Heizmaterial,  als 


Staub-,  Braunkohle,  Torf,  Holzabfälle,  Sägespäne, 
Lohe  etc.  und  wird  Ansatz  von  Kesselstein  dadurch  verhindert, 
dass  man,  bei  etwaigem  schlechtem  Wasser,  den  Wassersatz  ohne 
Störung  des  Betriebes  durch  Oeffnen  eines  Hahnes  ablassen  kann.“ 


Transportabel: 


Stationär: 


Nummern. 

1  0. 

1  I- 

1  II- 

|  III. 

1  iv. 

V. 

1  VI. 

VII. 

|  VIII. 

IX. 

Anzahl  d.  Pferde¬ 
kräfte 

J  1 

2 

3 

4-  6 

|  6-8 

8-10 

'10-12 

12-15 

15  20 

20-25 

Cylinder-  Zoll 

1 

4 

5 

7 

8 

9 

10 

2  ä  8 

2  4  10 

2  4  10 

Durchm.  Mllm. 

105 

130 

144 

183 

210 

236 

262 

2  4  210 

2  ä  262 

2  a  262 

Kolhenhnh 

5 

8 

9 

9 

12 

12 

12 

2  ä  12 

2  4  12 

2  4  16 

Mllm. 

130 

2 10 

236 

236 

314 

314 

314 

2  ä  314 

2  4  314 

2  4  392 

Schwung-  Zoll 

24 

30 

33 

42 

48 

2  ä  42 

2  ä  48 

48 

60 

72 

rad-Dtr.  Mllm. 

0,630 

0,785 

0,865 

1,110 

1,255 

24  1,11 

2  4  1,25 

1,255 

1,57 

1,88 

Touren  per 

Minute 

180 

,180 

160 

150 

120 

110 

100 

120 

100 

100 

Heizfläche  ^ 
(1 

26 

36 

45 

70 

110 

130 

145 

180 

260 

310 

Kessels.  ?F'' 
Mtr. 

2, GO 

3,54 

4,43 

6,90 

10,89 

12,80 

14,38 

17,73 

25,61 

30,53 

Durchm.  Zoll 

24 

30 

30 

36 

42 

48 

48 

54 

60 

72 

d.  Kessels.  Mllm. 

(*,63 

0,18 

0,78 

0,94 

Ml 

1,25 

1,25 

L41 

1,57 

1,88 

Höhe  des 
Kesselsohne  Zoll 

48 

48 

72 

72 

72 

96 

96 

96 

108 

108 

Decke  und  Mtr. 
Grundplatte. 

1,25 

1,25 

1,88 

1,88 

1,88 

2,51 

2,51 

2,51 

2,82 

2,82 

Ungefähres 
Gesammt-  Ctr. 
gewicht 

18 

25 

40 

55 

75 

90 

110 

150 

180 
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wir  aus  dem  Verzeichniss  der  Empfänger  solcher  Maschinen,  dass 
diese  Maschinen  auch  besonders  für  die  Montanindustrie  zu 
Förderungs-  und  WAsserhaltungsmaschine  verwendet  werden;  ebenso 
mit  grossem  Erfolg,  wie  versichert  wird,  für  Bohrarbeit.  Unter 
den  transportablen  Maschinen  der  Ausstellung  nahmen  die  Maschinen 


von  Köbner  &  Kanty  einen  der  ersten  Plätze  ein.  Wir  geben  vorstehend 
eine  Tabelle  der  üblichsten  Dimensionen  und  Kraftverhältnisse  der 
von  der  Firma  gelieferten  Maschinen,  wobei  wir  bemerken,  dass 
bei  der  Grösse  IX  die  Maschine  als  stationär  betrachtet  wird. 


Werkzeugmaschinen  auf  der  Wiener  Ausstellung. 

(Mit  2  Abbildungen.) 

Nachdem  wir  eine  Reihe  von  Werkzeugmaschinen  beschrieben 
haben,  welche  die  Ausstellung  zierten,  fahren  wir  hier  damit 
fort  in  der  Idee,  gerade  dadurch  den  Interessenten  einen 
Dienst  zu  leisten,  dass  wir  die  in  der  Praxis  bewährten  Con- 
structionen,  trotzdem  sie  mitunter  keine  Neuerung  enthalten,  in 
ihiet  Construction  und  Dimension  characterisiren.  Der  Vorgang 
der  englischen  Zeitschrift  Engineering,  wirklich  ausgeführte,  für 
die  grössere  Verwendung  taugliche 
Maschinen  und  Apparate  zu 
beschreiben,  verdient  gegenüber 
der  Methode  vieler  technischen 
Journale  nach  Patentbeschreibun¬ 
gen  und  Projecten  zu  haschen,  die 
allerdings  den  Reiz  der  Neuheit 
tragen,  aber  vorläufig  meistens  nur 
unvollkommen  durchgearbeitete 
Ideen  enthalten,  eifrige  Nachfolge 
und  Mitarbeit.  —  ' 

Wir  wenden  uns  heute  den 


ü 


u 


C  ip~ 


^s/d, 

Fig.  1. 

Blechscheeren  zu.  Blech¬ 
schee  re  n  verschiedener  Dimension  und  Anordnung  befanden  sich 
auf  der  Ausstellung  die  folgenden: 

1)  Blechscheere  mit  Winkelscheere  von  Englerth  &  Cüntzer 
in  Eschweiler  Aue. 

Blechscheere  mit  Durchstoss  von  der  Chemnitzer  Werk¬ 
zeugmaschinenfabrik  vorm.  Joh.  Zimmermann. 
Blechscheere  mit  Durchstoss  vom  Sächs.  Maschinenbau- 
Verein  vorm.  C.  F.  Schellenberg. 

Blechscheere  mit  Durchstoss  von  Ducoumun  &  Co.  in 
Mulhouse. 

Blechscheere  von  Collet  &  Engelhard  in  Offenbach  a.  M. 
Blechscheere  mit  Durchstoss  von  De  Bergue  &  Co.  in 
Manchester. 

Blechscheere  von  Dandoy  Maillard,  Lucq  &  Co.  in  Paris- 
Schultz  &  Goebel  in  Wien,  Winkelscheere  und  Blech¬ 
scheere. 

Scheere  für  Eisenbahnschienen  von  Dannieck  &  Co.  in  Prag, 
geben  schematische  Scizzen  aller  dieser  Maschinen  und 
mit  der  Scheere  von  Englerth  &  Cüntzer  in  Eschweiler 
Aue.  Diese  Scheere  zeichnet  sich  durch  überaus  kräftigen  Bau 
aus,  sowie  durch  eine  höchst  sorgfältige  Ausführung  der  gangbaren 
Details,  —  während  das  mächtige  Gestell  aus  2  Stücken  bestehend 
im  Rohguss  belassen  und  überstrichen  war.  (Letzterer  Umstand 
wirkte  auf  die  französischen  Herren  der  Jury  übel  ein,  trotzdem 
die  Franzosen  vielfach  nicht  anders  verfahren.  Die  Scheere  erregte 
besonders  die  Aufmerksamkeit  der  Engländer  und  von  dieser  Seite 
her  fehlte  es  nicht  an  eifrigen  Fragern  und  Besichtigern ) 

Die  beigefügte  Scizze  Fig.  1  giebt  das  Schema  der  Anordnung 
an.  g  ist  der  Dampfcylinder,  dessen  Kolbenstange  die  Kurbelwelle 
mit  Schwungrad  b  treibt  und  durch  das  Zahnrad  c,  dass  grosse 
Stirnrad  c11  in  Bewegung  setzt,  welches  auf  einer  Welle  mit  cm 
sitzt  und  durch  cm  dem  grossen  Treibrade  cIV  Bewegung  ertheilt. 
c'v  ist  auf  der  starken  Arbeitswelle  aufgekeilt,  welche  mittelst 
Excenter  und  Kurbeln  sowohl  das  bewegliche  Schneidblatt  d11  für 
Planbleche  als  auf  der  anderen  Seite  das  Winkelschneidblatt  d1  für 
die  Winkelbleche  in  Action  versetzt. 

Von  dieser  Scheere  sind  wir  in  der  Lage  die  vorstehende 
grössere  Figur  2  beibringen  zu  können,  welche  die  Hauptdimensionen 
eingeschrieben  enthält.  Der  Dampfcylinder  von  315  mm.  Durch¬ 
messer  ist  seitlich  an  das  Gestell  der  Scheere  angeschraubt.  Der 


2) 

3) 

4) 

5) 

6) 

7) 

8) 

9) 

Wir 

beginnen 
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Kolben  hat  400  mm.  Hub.  (Die  grösseste  Blechseheere,  welche 
laut  Preisconrant  von  der  Fabrik  gebaut  wird,  hat  einen  Cylinder 
von  1  Meter  Durchmesser  und  1,15  Meter  Kolbenhub.)  Die  Be¬ 
wegung  der  Scheerblätter  geschieht  mittels  starker  Rammklötze  die 


zu  Stein  angewendet  wird,  die  dem  Mauerwerk  eine  grössere  Festigkeit 
gibt.  Das  System  von  Emil  Pavy,  das  von  Frankreich  pätentirt  ist, 
soll  vornehmlich  Anwendung  finden,  wo  es  sich  um  Mauerwerk 
handelt,  das  ohne  eine  fremde  Belastung  nur  sich  selbst  bis  zu 


t  3  I  J  • 
inj  ;i_ 


iFeer 


Fig.  1. 


in  einer  Führung  gleiten  und  mit  der  Kurbel  der  Arbeitsaxe  durch 
bewegliche  Stangenstücke  Zusammenhängen.  Die  Verbindung  der 
Letzteren  mit  den  Klötzen  ist  durch  eine  Handsteuerung  aufzuheben 
oder  zu  bewirken.  Das  Winkel-Scheerblatt  ist  in  einen  Winkel 
von  45°  zur  Axe  angebracht.  Die  Maschine  schneidet  50 — 75  mm. 
starkes  Blech.  — 

(Fortsetzung  folgt.) 


Zwickelsteine  und  Kettenziegel. 

Von  Dr.  H  Seger. 

(Mit  1  Abbildung.) 

Auf  der  Wiener  Weltausstellung  fanden  sich  zwei  neue  Formen 
von  Ziegelsteinen  ausgestellt,  auf  welche  ich  die  Aufmerksamkeit 
der  Ziegeleibesitzer  wie  der  ausführenden  Techniker  lenken  möchte. 
Beide  Erfindungen  von  den  Herren  Emil  Pavy,  Chateau  du  Claveau 
bei  Mczieres  (Departement  Indre)  und  A.  F.  Freund  in  Wien, 
verfolgen  denselben  Zweck,  nämlich  die  Stärke  der  Mauern  dadurch 
verringern  zu  können,  dass  die  Befestigung  der  einzelnen  Ziegel¬ 
steine  aneinander  nicht  allein  der  Adhäsion  des  Mörtels  überlassen 
bleibt,  sondern  dass  gewissermassen  eine  Verankerung  von  Stein 


einer  grossen  Höhe  zu  tragen  hat,  oder  solcher,  die  einen  seitlichen 
Druck  auszuhalten  haben,  also  Schornsteine,  Thürme,  Gewölbe, 
Wasserreservoirs  etc. 

Die  Steine  werden  in  allen  möglichen  Formen  und  Grössen 
mittelst  einer  Handpresse  aus  vorher  vorgeformten  und  etwas  abge¬ 
trockneten  Steinen  hergestellt.  An  den  Stossfugen  sind  in  die 
Ziegelsteine  vor  der  Oberseite  des  flachliegenden  Steines  schwralben- 
schwanzförmige,  mit  auf  etwa  1  Cm.  durch  die  Steindicke  gehende 
Vertiefungen  eingedrückt,  die  in  der  Fuge  einander  gegenüberstehen, 
und  in  diese  Vertiefung  wird  dann  ein  doppelt  schwalbenschwanz- 
förmiger,  extra  zu  formender  und  hart  gebrannter  Zwickel  eingesetzt. 
Bei  rundem  Mauerwerk,  namentlich  beim  Schornsteinbau,  wofür 
die  Steine  schon  benutzt  sind,  soll  nach  Angabe  des  Herrn  Pavy 
3/3  an  Steinmaterial  gespart  werden,  da  auch  die  grössten  nur  mit 
7*  Steinstärke  von  unten  aus  ausgeführt  werden  und  dabei  doch 
grössere  Stabilität  besitzen,  da  sie  aus  einzeln  übereinandergelagerten 
festen  Ringen  bestehen.  Auch  doppelwandige  Schornsteine  können 
in  dieser  Weise  ausgeführt  werden,  indem  die  beiden  Mäntel  durch 
verbindende  Rippen,  die  ebenfalls  durch  die  schwalbenschwanz- 
förmigen  Zwickel  fest  vereinigt  werden,  gegeneinander  gestützt 
|  werden  können.  H.  Pavy  liefert  die  zur  Herstellung  solcher  Ziegel 
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von  ihm  benutzte  Presse,  sowie  eine  Anzahl  verschiedener  Formen 
zum  Preise  von  1200  Francs,  und  gibt  die  mittleren  Kosten  zu 
75  Francs  pro  Mille  an  bei  25  Centim.  Länge,  12  Centim.  Breite, 
6  Centim.  Dicke. 

Das  System  des  Herrn  A.  F.  Freund,  das  in  Oesterreich- 
Ungarn  patentirt  ist,  beruht  auf  denselben  Prinzipien,  nur  dass 
Freund  noch  einen  Schritt  weiter  gegangen  ist  und  auch  in  den 
Lagerfugen  eine  feste  Verbindung  hergestellt  hat. 


Gebrüder  Sims  aus  Philadelphia,  deren  Plan  demjenigen  der  Herren 
Collins  und  Autenrieth,  welcher  im  übrigen  als  der  bessere  aner¬ 
kannt  wurde,  aus  finanziellen  Rücksichten  vorgezogen  ward.  Der 
Sims’sche  Plan  erfordert  zur  Ausführung  immerhin  noch  etwa  D/s 
Millionen  Dollars. 

Man  wird  mit  den  Bauten  sofort  anfangen  und  hofft  recht¬ 
zeitig  fertig  zu  werden,  um  am  19.  April  1876,  dem  Gedenktage 
der  Schlacht  bei  Lexington,  welche  bekanntlich  den  amerikanischen 
Unabhängigkeitskrieg  einleitete,  die  Ausstellung  eröffnen  zu  können. 
Von  dem  Raum  im  Hauptgebäude  werden  etwa  5,7  der  Industrie¬ 
ausstellung,  0,2  den  Maschinen  und  0,1  der  Agrikultur  gewidmet 
werden.  Der  General-Direcktor  der  Ausstellung  ist  Herr  Alfred 
T.  Gosham. 


Zu  dem  Zwecke  haben  die  in  einem  sehr  grossen  Format  aus¬ 
geführten  Steine  auf  der  Unterfläche  eine  schwalbenschwanzförmige, 
2  Zoll  tiefe  Rinne  in  der  Läuferrichtung  und  eine  entsprechende 
Erhöhung  auf  der  oberen  Fläche,  so  dass  die  Steine  seitlich  über¬ 
einander  geschoben  werden  können;  die  Stossfugen  werden  alsdann 
wie  bei  dem  Vorhergehenden  durch  Zwickel  geschlossen.  Beim 
Vermauern  werden  die  Steine  trocken  reihenweise  übereinander 
gelegt,  die  Oeffnungen  für  die  Zwickel  von  oben  mit  Mörtel  ausge¬ 
gossen  und  diese  alsdann  hineingedrückt.  Auf  dem  Platze  der 
Weltausstellung  hat  Hr.  Freund  ein  kleines  Haus  mit  solchen 
Steinen  errichtet,  sowie  ein  rundes  Wasserbassin  und  diverse  Modelle 
von  der  verschiedenartigen  Verwendbarkeit  seiner  Systeme  mit 
Steinen  kleinen  Formats  ausgeführt.  Die  Steine  können  mittelst 
eines  besonderen  Mundstückes  und  Abschneideapparates  auf  jeder 
Ziegelpresse  hergestellt  werden  und  sind  für  die  verschiedene  Ver¬ 
bindung  nur  verschiedene  Längen  zu  verwenden.  Ein  an  einem 
Pfeiler,  ohne  Gebrauch  von  Mörtel  ca.  D/s  M.  freischwebend  heraus¬ 
gebautes  Mauerstück  veranschaulichte  die  gegenseitige  Verankerung 
der  Steine  nach  allen  Seiten. 

(Notizblatt  des  deutschen  Vereins  für  Fabrikation  von  Ziegeln  etc.) 


Weltausstellung  von  1876  zu  Philadelphia. 

Der  Plan,  nach  welchem  das  Ausstellungsgebäude  in  Phila¬ 
delphia  errichtet  werden  soll,  ist  bereits  endgültig  angenommen 
worden.  Dreiundvierzig  Architekteu  aus  allen  Theilen  des  Landes 
hatten  ihre  Zeichnungen  zu  der  ausgeschriebenen  Konkurrenz  ein¬ 
geschickt  und  aus  diesen  Plänen  wurden  die  zehn  geeignetsten  zu 
einer  zweiten  Bewerbung  ausgewählt.  Den  zehn  Autoren  dieser 
Zeichnungen  wurden  die  übrigen  eingegangenen,  nicht  acceptirten 
Entwürfe  zur  Einsicht  übergeben,  um  etwaige  Verbesserungen  an 
den  ihrigen  darnach  vornehmen  zu  können.  Es  fand  hierauf  eine 
zweite  Prüfung  der  so  verbesserten  Pläne  statt,  und  die  Zeichnung 
der  New -Yorker  Architekten  Calvert,  Vaux  und  G.  K.  Radford  mit 
Verbesserungen  aus  dem  Plane  von  Sims  &  Brother  aus  Philadel¬ 
phia  wurde  schliesslich  adoptirt.  Das  Gebäude  wird  danach  ein 
613“  langes  und  207“  breites  Rechteck  sein,  dessen  Breite  im 
Centrum  jedoch  und  an  den  Enden  sich  bis  auf  263“  ausdelmt. 
Das  Ganze  wird  aus  65  Pavillons  mit  gewölbten  Kuppeln  bestehen. 
Der  Plan  des  Gebäudes  ist  derartig,  dass  dasselbe  beliebig  ver- 
grössert  werden  kann,  ohne  der  Harmonie  des  Ganzen  zu  schaden. 
Als  Baumaterial  werden  hauptsächlich  Eisen  —  für  die  ITaupt- 
bogen  —  und  Ziegel  —  für  die  Giebel  —  benutzt  werden.  Die 
Kosten  werden  auf  3,400,000  bis  4,000,000  Dollars  veranschlagt. 
Ausser  dem  Ausstellungsgebäude  soll  zu  der  Jahrhundertfeier  noch 
eine  architektonische  „Gedenkhalle“  errichtet  werden,  die  dauernd 
bleiben  soll.  Sie  wird  als  Kunstgallerie  dienen  und  einen  Raum  von 
etwa  6000g  “  einnehmen.  Die  Architekten  dieses  Baues  sind  die  i 


Internationale  Ausstellung  von  Industrie-Produkten 
zu  Kioto  in  Japan. 

Zu  Kioto,  der  westlichen  Hauptstadt  Japans,  findet  nach  so¬ 
eben  eingelaufenen  amtlichen  Mittheilungen  in  der  Zeit  vom  1.  März 
bis  6.  Juni  d.  J.  die  dritte  Ausstellung  japanischer  und  ausländi¬ 
scher  I  ndustrieproduete  statt. 

Nach  dem  allgemeinen  Reglement  liegen  dieser  Ausstellung  im 
Wesentlichen  dieselben  Bestimmungen  zu  Grunde,  wie  sie  seiner 
Zeit  für  die  Internationale  Polytechnische  Ausstellung 
zu  Moska  u  massgebend  gewesen  sind. 

Hiernach  handelt  es  sich  mehr  um  Einsendung  von  Proben  in¬ 
dustrieller  Produkte,  als  um  reichhaltige  Sammlungen  solcher. 
Ausdrücklich  sagt  das  Programm,  dass  auch  verspätet  eingetroffene 
fremdländische  Producte  zur  Ausstellung  zugelassen  werden. 

Zu  Hiogo-Osaka  befindet  sich  ein  deutsches  Reichs-Konsulat 
unter  Leitung  des  Herrn  Dr.  Focke,  welcher  erbötig  ist,  Anmel¬ 
dungen  entgegenzunehmen.  Gleichzeitig  tlieilt  derselbe  folgende 
deutsche  Firmen  aus  Hiogo-Osaka  mit: 


Baehr  Reimers  &  Co. 

Faber  &  Voigt. 

G.  Nachtigal  &  Co. 
Guetschow  &  Co. 

Langgaard  Kleinwort  &  Co. 
Lehmann  Ilartmann  &  Co. 


L.  Kniffler  &  Co. 

Lunau  &  Polano. 

Reis  von  der  Heyde  &  Co. 
R.  Richter. 

Schmidt  Westphal  &  Co. 

T.  Lenz. 


Ueber  die  näheren  Bestimmungen  giebt  die  Königl.  Central¬ 
stelle  für  Gewerbe  und  Handel  in  Stuttgart,  sowie  der  Unter¬ 
zeichnete  Auskunft. 

Dr.  H  Grothe. 


Spinnkrempel  für  Teppichgarne 
von  Oscar  Schimmel  &  Co.  in  Chemnitz. 

(Mit  1  Abbildung.) 

Diese  Maschine,  ausgestellt  in  Wien,  zeichnet  sich  durch  eine 
sehr  zweckmässige  Anordnung  aus,  um  die  vom  Krempel  gelieferten 
Vorspinnwulste  feinzuspinnen.  Die  Krempel  für  sich  hat  die 
gewöhnliche  Anordnung.  Mit  a  ist  der  Tambour  bezeichnet  mit  b 
der  Peigneur  mit  d  der  Hacker  mit  c  c  c  das  Würgelsystem.  Von 
da  ab  beginnt  der  Continuespinnapparat,  welcher  besteht  aus  der 
Röhre  e,  auf  dem  verschiebbaren  Schlittenlager  k  k  und  den  daran 
befestigten  Twistflügeln,  ferner  aus  der  Spule  g  auf  der  Spindel  1, 
die  ebenfalls  in  dem  verschiebbaren  Lagerbock  i  i  ruht.  Die  Röhre 
e  empfängt  durch  einen  Wirtel  die  Bewegung,  ebenso  die  Spindel  1 
durch  einen  Wirtel  h,  so  dass  man  beiden  Theilen  unabhängig  von 
einander  differirende  Geschwindigkeiten  ertheilen  kann.  Für  die  Breite 
der  Krempel  sind  12 — 14  solcher  Röhren  und  Spindeln  angewendet. 
Der  Tambour  macht  120  Touren  pro  Minute  und  es  dauert  die 
Füllung  der  Spulen  20  Minuten.  Man  kann  1  Ctr.  Garn  per  Tag 
Production  rechnen.  Gr. 
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Der  neu  verbesserte  Dynamometer  des  Professors 

I) r.  H artig. 

Beschrieben  von  Jg.  Horwath, 

Professor  der  techn.  Mechanik  am  Polytechnikum  zu  Pest. 

(Mit  9  Abbildungen) 

Das  experimentelle  Studium  der  Naturkräfte  ist  in  Wirklich¬ 
keit  Aufgabe  der  Physik,  und  nicht  der  Mechanik,  welche  sich 
lediglich  mit  der  Wirkung  der  Kräfte  zu  befassen  hat.  Dessen¬ 
ungeachtet  ist  es  allgemein  gebräuchlich  in  das  Gebiet  der  techni¬ 
schen  Mechanik  alle  speciellen  Untersuchungen  aufzunehmen,  welche 


als  auch  durch  die  Fortschritte  der  Industrie  bedingtes  Bedürfnis 
geworden  sei. 

Abgesehen  von  der  hohen  Bedeutung  solcher  Laboratorien  für 
die  Wissenschaft,  sind  dieselben  auch  in  och  berufen,  die  Industrie 
in  ungeahnter  Weise  zu  heben  und  zu  fördern. 

Dadurch  nämlich,  dass  einerseits  in  denselben  die  Unter¬ 
suchungen  mit  vorzüglicher  Berücksichtigung  der  in  der  Praxis  vor¬ 
kommenden  Verhältnisse  ausgeführt  werden,  können  die  Resultate 
der  Forschungen  in  der  Bau-  und  Maschinentechnik  unmittelbar 
zur  Verwendung  gelangen;  dadurch  aber,  dass  andererseits  in  sol- 


zum  Zweck  haben,  diejenigen  physikalischen  Gesetze  zu  erforschen, 
deren  insbesondere  die  Theorie  und  Praxis  des  Bau-  und  Maschinen¬ 
wesens  bedarf.  ! 

Ohne  an  dieser  Stelle  auf  die  Besprechung  der  zu  dem  Zwecke 
bisher  ausgeführtem  Experimente  eingehen  zu  wollen,  erachte  ich 
cs  doch  für  nothwendig  zu  erwähnen,  dass  viele  in  grossem  Mass- 
stabe  und  mit  vorzüglichen  Instrumenten  ausgeführte  Experimente 
der  neueren  Zeit  das  Vertrauen  in  die 
Genauigkeit  der  Ergebnisse  früherer 
Forschungen  bedeutend  erschüttert 
haben,  ohne  jedoch  an  deren  Stelle 
vollständig  befriedigende  neue  Resul¬ 
tate  gesetzt  zu  haben. 

Die  Constanten  der  Mechanik, 
deren  Kenntniss  für  die  Fortschritte 
der  Wissenschaft  ebenso  wie  für  die 
Anwendung  der  Principien  der  Mecha¬ 
nik  in  der  Praxis  nothwendig  ist,  sind 
noch  immer  nicht  gehörig  sicher  be¬ 
stimmt  worden  und  ohne  Ucber- 
trcibung  darf  man  behaupten,  dass 
in  der  Mechanik  alle  vom  Experiment 
abhängigen  Partien,  am  meisten  zu¬ 
rückgeblieben,  am  wenigsten  ausge¬ 
bildet  sind,  und  dass  so  manche  wich¬ 
tige  Theorie  erst  noch  der  experimen¬ 
tellen  Bestätigung  bedarf. 

Das  Bedürfnis  nach  zuverlässi¬ 
geren  und  vollständigeren  Versuchs¬ 
resultaten,  als  man  sie  bisher  besitzt, 
wird  immer  lebhafter  gefühlt,  und 
führte  zur  allgemeinen  Erkenntniss 

“i 

dass  die  Gründung  mechanisch-techni¬ 
scher  Laboratorien,  in  welchen  eben 
diese  Gonstaaten  bestimmt  werden 
sollen,  ein  unabweisbares  durch  die 
Fortschritte  der  Wissenschaft  sowohl 


dien  Laboratorien  auf  Wunsch  einzelner  Industrieller  auch  die 
Leistungsfähigkeit,  Tragfähigkeit  und  der  Werth  von  Maschinen,  Con- 
structionen  und  Materialien  einer  Untersuchung  unterworfen  werden, 
gewinnt  die  Industrie  in  diesen  Laboratorien  eine  neue  Art  von 
öffentlichen  Eichämtern. 

Derartige  Forschungen  zu  ermöglichen,  wurden  verschiedene 
Instrumente  und  Apparate  erdacht  und  ausgeführt,  deren  Einrich- 


Fig.  1. 
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tung,  Theorie  und  Gebrauchsweise  alle  jene  Techniker  kennen 
müssen,  die  die  Resultate  experimenteller  Untersuchungen  zu  be¬ 
nutzen  berufen  sind. 

Ein  solcher  Apparat  ist  vorzüglich  der  Hartig’sche  Dynamometer. 

In  der  ersten  Lieferunag  des  Jahrgangs  1857  des  Polytechni¬ 
schen  Centralblattes  theilte  Dr.  Hartig  die  Idee  und  erste  Zeichnung 
eines  neuen  Dynamometers  für  Arbeitsmaschinen  mit,  durch 
welchen  einige  dem  bekannten  Batschelder’schen  Dynamometer  an¬ 
haftende  Uebelstände,  welche  der  practischen  Anwendung  desselben 
vielfach  hinderlich  waren,  beseitigt  werden  sollten.  Zu  Anfang  des 
Jahres  1860  wurde  auf  Veranlassung  des  Directors  der  Chemnitzer 
hohem  Gewerbeschule,  Regierungsrath  Prof.  Böttcher,  dieser  neue 
Dynamometer  in  der  Maschinenfabrik  von  Rieh.  Hartmann  (jetzt 
„Sächsische  Maschinenfabrik“)  zum  erstenmal  wirklich  ausgeführt, 
worauf  bald  die  Herstellung  eines  zweiten  Exemplars  für  das  K. 
Polytechnikum  in  Dresden  folgte.  Mit  dem  letztem  wurden  in  der 


Folge  durch  den  Erfinder  selbst  mehrere  umfängliche  und  höchst 
werth volle  Versuchsreihen  zur  Ausführung  gebracht  und  zwar: 

im  September  1 863  über  den  Kraftbedarf  der  Maschinen  in  der 
Streichgarnspinnerei  und  Tuchfabrikation  (s.  Mittheilungen  der  K. 
Sachs.  Polytechnischen  Schule  in  Dresden,  Heft  I,  1864), 

im  September  1867  in  der  Flachsspinnerei  zu  Freiberg  und  im 
August  1868  in  der  Tetschener  Flachsspinnerei  über  den  Arbeits¬ 
verbrauch  der  Maschinen  in  der  Flachs-  und  Wergspinnerei  (vergl. 
Heft  II  der  vorgenannten  „Mittheilungen,“  1869) 

in  den  Jahren  1870  und  1871  in  der  Sächsischen  Maschinen¬ 
fabrik  und  der  Chemnitzer  Werkzeugmaschinenfabrik  zu  Chemnitz 
über  den  Kraftbedarf  der  Werkzeugmaschinen  (der  Bericht  hierüber 
ist  als  Heft  III  der  Mittheilungen  der  Polytechnischen  Schule  zu 
Dresden  gegenwärtig  erschienen. 

Die  Sicherheit  und  Bequemlichkeit  des  Gebrauchs,  welche  der 
neue  Apparat  gewährte,  wurde  Veranlassung,  dass  im  Jahre  1872 
noch  einige  weitere  im  Detail  verbesserte  Exemplare  desselben  durch 
die  Sächsische  Maschinenfabrik  ausgeführt  wurden,  und  zwar  für  die 
Polytechnische  Schule  in  München,  für  die  Universität  Petersburg 
and  für  das  Polytechnikum  zu  Budapest;  (das  dem  letzteren  ge¬ 
hörige  Exemplar  befand  sich  unter  den  Ausstellungsobjecten  der 
Wiener  Weltausstellung.) 

Im  Folgenden  ist  mit  Zugrundelegung  der  vorgenannten  Quellen 
eine  nähere  Beschreibung  dieses  Apparats  nach  seiner  gegenwärti¬ 
gen  verbesserten  Anordnung  und  die  Theorie  desselben  enthalten. 

1.  Einrichtung  des  Dynamometers. 

Von  den  zugehörigen  Holzschnitten  stellt  Fig.  1  eine  perspec- 
tivische  nach  einer  Photographie  gefertigte  Skizze  des  Apparats  dar, 
Fig.  2  einen  Vertikalschnitt,  Fig.  3  einen  Horizontalschnitt  in  Vio 
natürlicher  Grösse,  die  Figuren  4 — 7  geben  den  zugehörigen  Zählapparat 
in  grösserem  Maassstab  (Fig.  4  und  5  in  1/a,  Fig.  6  und  7  in  voller 
Grösse). 

Die  beiden  Hauptwellen  A  u.  B  sind  bei  at  a2,  ßi  ß2  in  den 
hohlen  Seitenwänden  des  Gestells,  welche  mit  der  Grundplatte  ein 
einziges  Gussstück  bilden,  gelagert;  dieselben  tragen  auf  ihrem  über 
das  Gestell  hervorragenden  Ende  je  eine  Fest-  und  Losscheibe  Ci  C2, 
Di  D2,  die  jedoch  nicht  unmittelbar  auf  den  Wellen  sitzen,  sondern 
auf  stählernen  Hülsen  EE;  letztere  sind  mit  Nut  und  Feder  auf 
die  Wellenenden  aufgeschoben,  so  dass  es  möglich  ist,  Fest-  und 
Losscheibe  in  ihrer  Lage  zum  Gestell  zu  vertauschen.  Beim  Ge¬ 
brauche  wird  der  Apparat  so  aufgestellt,  dass  die  eine  der  beiden 
Festscheiben,  in  der  Regel  die  der  Welle  A,  mit  einer  treibenden 
Riemenscheibe  der  Transmissionswelle  durch  einen  Treibriemen  in 
Verbindung  gesetzt,  also  von  dieser  aus  in  Umdrehung  gebracht, 
die  andere  aber  mit  der  Betriebsscheibe  der  Arbeitsmaschine  auf 
gleiche  Art  verbunden  werden  kann.  Auf  der  Welle  A  sitzt  das 
Zahnrad  a  von  34  Zähnen  (Theilrissdurchmesser  250mm.),  das  mit 
der  äusseren  Verzahnung  (Zähnezahl  102,  Theilrissdurchmesser 
750  mm.)  des  Zahnkranzes  b  im  Eingriff  steht.  Dieser  Zahnkranz, 
der  an  das  Armkreuz  F  angeschraubt  ist  und  mit  diesem  sich  frei 
um  die  Welle  B  drehen  kann,  besitzt  eine  innere  Verzahnung 
(Zähnezahl  72,  Theilrissdurchmesser  600mm.)  und  überträgt  durch 
diese  und  das  mit  ihr  im  Eingriff  stehende  Zwischenrad  c  die  em¬ 
pfangene  Bewegung  auf  das  Zahnrad  d  (von  24  Zähnen  und  200mm. 
Theilrissdurchmesser,)  das  auf  der  Welle  B  festgekeilt  ist.  Nach 
den  angeführten  Zähnezahlen  lässt  sich  leicht  übersehen,  dass  wenn 
die  Axe  des  Zwischenrades  c  festgehalten  ist,  die  Welle  B  gleich 
schnell  und  in  derselben  Richtung  sich  umdrehen  muss,  wie  die 
Welle  A,  dass  daher,  weil  auch  die  Riemenscheiben  der  beiden 
Wellen  genau  gleichen  Durchmesser  (400  mm.)  haben,  durch  die 
Einschaltung  des  Apparats  zwischen  Transmission  und  Arbeit¬ 
maschine  in  der  Bewegung  der  letztem  nichts  geändert  wird.  Die 
Axe  des  Zwischenrades  c  ist  in  dem  Arm  einer  Bremsscheibe  e  (in 
Fig.  1  u.  3  zu  sehen,  dagegen  weggelassen  in  Fig.  2)  befestigt,  so 
dass  sich  diese  Axe  mit  der  Scheibe  e  um  die  Welle  B  drehen 
kann;  eine  am  gegenüberliegenden  Arm  dieser  Bremsscheibe  sitzende 
gusseiserne  Scheibe  c  (Fig.  3)  dient  zur  Ausbalancirung  des  Ge- 


Fig  3 
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wichtes  vom  Rad  e.  Anf  der  nach  vorn  beträchtlich  verlängerten 
Nabe  der  Bremsscheibe  e  sitzt  das  schmiedeeiserne  Zahnrad  / 
(Theilrisshalbmesser  100mm.,  Zähnezahl  30),  welches  in  eine  Verti- 
cal  geführte  schmiedeeiserne  Zahnstange  g  eingreift;  durch  das 
untere  Ende  derselben  ist  eine  gussstählerne  Blattfeder  Hi  hindurch¬ 
gesteckt,  und  in  ihrer  Mitte  befestigt;  an  den  freien  Enden  wird 
diese  Feder  durch  die  Verbindungsglieder  hh  mit  einer  zweiten 
gleich  starken  Feder  Hs  verbunden,  die  in  ihrer  Mitte  an  einem 
angegossenen  Vorsprung  des  auf  die  Grundplatte  der  Maschine  auf¬ 
geschraubten  Supports  J  befestigt  ist.  Aus  dem  Zusammenhang 
der  beschriebenen  Theile  ergiebt  sich  nun,  dass  wenn  von  der  Welle 
A  nach  der  Welle  B  eine  gewisse  Arbeit  übertragen  wird,  also  in 
den  Theilrissen  der  sämmtlichen  Zahnräder  gewisse  Drucke  herr¬ 
schen,  aus  denen  wiederum  ein  entsprechender  Druck  auf  die  Axe 
des  Zwischenrades  c  resultirt,  dass  in  solchem  Falle  eine  Drehung 
des  Zwischenrades  sammt  der  Bremsscheibe  e  und  dem  Zahnrad  f 
um  die  Welle  B,  somit  eine  verticale  Aufwärtsbewegung  der  Zahn¬ 
stange  g  und  eine  Durchbiegung  der  beiden  Blattfedern  Hi  Ha  er¬ 
folgen  wird,  dass  alle  diese  Bewegungen  um  so  weiter  fortschreiten 
werden,  je  grösser  die  von  der  Welle  A  nach  B  zu  übertragende 
Kraft  ist  und  dass  sie  überhaupt  dann  erst  ihr  Ende  erreichen, 
wenn  der  auf  die  Axe  des  Zwischenrades  c  wirkende  Druck  sich 
mit  dem  Zug  der  Blattfedern  Hi  H2  ins  Gleichgewicht  gesetzt  hat. 
Dieser  Druck  und  folglich  auch  der  in  dem  Theilkreise  des  Zwischen¬ 
rades  auftretende  Druck  kann  daher  mittelst  der  Grösse  der  Durch¬ 
biegung  dieser  Blattfedern  gemessen  werden  und  man  hat  in 
derselben  den  einen  wesentlichen  Factor  zur  Berechnung  der  über¬ 
tragenen  Arbeitsleistung:  die  Kraft;  den  andern,  die  Geschwindig¬ 
keit  findet  man  durch  Beobachtung  der  minütlichen  Umdrehungszahl 


Drehbewegung  empfangen,  gleichmässig  abgezogen  wird.  Eine  ver- 
tical  geführte  Zahnstange  i,  im  Eingriff  mit  dem  auf  der  Nabe  der 
Scheibe  e  festsitzenden  Zahnsector  k ,  trägt  am  untern  Ende  den 
Schreibstift  l ,  der  durch  eine  Schraubenfeder  fortwährend  gegen 
die  Schreibwalze  L  angedrückt  wird  und  daher  die  Bewegungen 
der  Blattfedern  (in  4-facher  Vergrösserung)  aufzeichnet;  ein  zweiter 
feststehender  Stift  m  beschreibt  auf  dem  horizontal  fortschreitenden 
Papierstreif  eine  gerade  Linie,  welche  bei  der  Ausmessung  der  er¬ 
haltenen  Diagramme  als  Basis  zu  dienen  hat. 

Die  Scheibe  e  lässt  sich  zwischen  zwei  an  den  aufrechten 
Hebeln  nn  sitzenden  Bremsbacken  oo  festklemmen  unter  Benutzung 
einer  links-  und  rechtsgängigen  Schraube  p,  die  mittels  einer  Kurbel 
q  (Fig.  1)  zu  drehen  ist;  es  ist  ersichtlich,  wie  auf  solche  Art  der 
Experimentator  in  den  Stand  gesetzt  ist,  die  Bremsscheibe  e  und 
somit  die  Axe  des  Zwischenrades  c  zu  arretiren,  daher  eine  Durch¬ 
biegung  der  Blattfedern  Hi  H2,  wie  gross  auch  die  durch  den 
Apparat  übertragene  Leistung  sein  möge,  ganz  zu  verhindern;  sol¬ 
ches  ist  nötliig  für  den- Beginn  jedes  Versuchs,  damit  nicht  bei 
Ingangsetzung  der  zu  untersuchenden  Arbeitsmaschine  (in  Folge 
des  Trägheitswiderstandes  der  in  Bewegung  zu  bringenden  Massen) 
eine  allzuplötzliche  und  zu  starke  Durchbiegung  der  Federn  er¬ 
folge;  nachdem  der  Anlauf  der  Arbeitsmaschine  beendigt  ist,  kann 
durch  langsames  Freilassen  der  Scheibe  e  das  Spiel  der  Blattfedern 
allmälig  eingeleitet  werden,  was  zur  Schonung  derselben  von 
Wichtigkeit  ist. 

Der  bereits  oben  erwähnte  Zählapparat,  welcher  sich  am  vor¬ 
deren  Ende  der  Welle  A  befindet,  ist  in  den  Figuren  4-7  besonders 
abgebildet.  Der  Bolzen  V  ist  in  die  Welle  A  —  auf  der  Mitte 
ihrer  Endfläche  —  eingeschraubt  und  besitzt  an  seinem  freien  Ende 


Fig.  4. 


r 


Fig.  5. 


der  Welle  A  mittels  eines  besondern  Zählapparats,  auf  den  wir 
weiter  unten  zurückkommen  werden. 

Es  handelt  sich  nun  darum,  die  Durchbiegung  der  Federn  in 
jedem  Augenblicke  aufzuzeichnen;  dies  geschieht  auf  einem  Papier¬ 
streifen,  der  von  einer  Vorrathswalze  K  aus  um  die  Schreibwalze 
/,  geführt  und  durch  zwei  Abzugswalzen  Mi  M2,  welche  von  der 
Welle  A  aus  (durch  Schraube  und  Schraubenrad)  eine  continuirliche 


ein  flachgängiges  Schraubengewinde  q,  das  mit  der  Verzahnung 
einer  Zählscheibe  W  (Zähnezahl  =  100)  in  Eingriff  gesetzt  werden 
kann;  da  die  Schraube  q  eingängig  ist,  so  entspricht  jeder  Um¬ 
drehung  der  Welle  A  eine  Drehung  der  Scheibe  W  um  einen  Zahn, 
so  dass  sich  die  Zahl  der  in  einer  gewissen  Zeit  gemachten  Um¬ 
drehungen  der  Welle  A,  sofern  diese  Welle  nicht  über  100  beträgt, 
an  der  Zählscheibe  W,  welche  zu  dem  Ende  eine  entsprechende 
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Theilung  besitzt,  mittels  eines  fesstehenden  Zeigers  r  ablesen  lässt. 
Da  sieb  die  Beobachtungen  der  Umlaufs  zahl  der  Welle  A  in  der 
Regel  auf  eine  volle  Minute  erstrecken  werden,  so  ist  es  erforder¬ 
lich,  dass  man  mehrere  hundert  Umdrehungen  auf  einmal  ablesen 
kann;  zu  dem  Ende  befindet  sich  an  der  Drehungsaxe  der  Scheibe 
W  ein  kleines  Excenter  s  (s.  Fig.  1,  6,  7),  welches  in  eine  am 
Umfang  mit  10  Einschnitten  versehene  Scheibe  t  centrisch  einge¬ 
passt  ist;  diese  10  Einschnitte  correspondiren  mit  11  feststehenden 
Stiften  u  in  der  Weise,  wie  es  Fig.  4  deutlich  zeigt;  es  ist  aus 
dieser  Figur  leicht  zu  entnehmen,  dass,  wenn  sich  die  Zählscheibe 
W  also  auch  das  Excenter  s  einmal  von  links  nach  rechts  dreht, 
dass  dann  die  Scheibe  t  1  10  Umdrehung  von  rechts  nach  links  er¬ 
fährt;  setzt  man  daher,  wie  es  hier  geschehen  ist,  die  Scheibe  t 
durch  einen  Stift  v  mit  einer  andern  um  die  Drehungsaxe  von  W 
centrisch  beweglichen  Scheibe  w  in  Verbindung,  deren  Umfang 
in  10  Tlieile  getheilt  ist,  so  kann  man  hier  mittest  eines  feststehen¬ 
den  Zeigers  x  jede  Umdrehung  des  Zählrades  1U,  somit  jedes  hun¬ 
dert  Umdrehungen  der  Welle  A  bequem  ablesen.  Die  ganze  Zähl¬ 
vorrichtung  befindet  sich,  wie  aus  Fig.  4  hervorgeht,  an  dem  einen 
Arme  X  eines  Winkelhebels,  der  sich  um  einen  in  das  Gestell 
eingeschraubten  Bolzen  Y  drehen  lässt  und  für  gewöhnlich  durch 
eine  dünne  Blattfeder  y  in  einer  solchen  Stellung  gehalten  wird, 
dass  die  Zählscheibe  W  aus  der  Schraube  q  ausgerückt  ist;  sobald 
man  beobachten  will,  bewirkt  man  durch  Niederdrücken  des  Griffes 
Z  die  Einrückung.  Zwei  an  das  Gestell  angegossene  Vorsprünge 
zz  halten  die  Bewegung  des  Winkelhebels  innerhalb  der  hinreichend 
engen  Grenzen. 

Um  den  Transport  des  Dynamometers  zu  erleichtern,  sind  an 
der  Bodenplatte  desselben  4  drehbare  Laufrollen  angebracht,  welche 
in  der  Zeichnung  nicht  angegeben  sind. 

Die  Hauptvorzüge  des  beschriebenen  Dynamometers  vor  den 
bisher  angewendeten  sind  folgende: 

1.  Er  ist  für  jederlei  Arbeitsmaschinen  verwendbar,  nicht  bloss 
für  solche,  deren  Betriebskraft  constant  ist,  sondern  auch  und  ganz 
besonders  für  diejenigen ,  bei  denen  die  Betriebskraft  periodisch 
wiederkehrenden  oder  ganz  unregelmässigen  Veränderungen  unter¬ 
worfen  ist. 

2.  Die  zur  Berechnung  der  übertragenen  Leistung  wesentlichen 
Faktoren,  Intensität  der  übertragenen  Kraft  und  zugehörige  Ge¬ 
schwindigkeit  notiren  sich  in  jedem  Augenblick  der  Benutzung 
selbstthätig. 

3.  Die  Einhaltung  des  Instruments  zwischen  treibender  Welle 
und  zu  prüfender  Arbeitsmaschine  ist  höchst  einfach,  erfordert  na¬ 
mentlich  keine  seitliche  Verrückung  der  für  den  gewöhnlichen  Be¬ 
trieb  vorhandenen  Riemenscheiben,  weil  die  die  Bewegung  em¬ 
pfangende  und  die  die  Bewegung  abgebende  Riemenscheibe  des  In¬ 
struments  nicht  wie  bei  den  Dynamometern  von  Batcheider,  Morin, 
Wiede,  Dollfuss  etc.  in  verschiedenen  Ebenen,  sondern  in  der¬ 
selben  Verticalebene  sich  befinden. 

Dieser  Dynamometer  wird  von  der  Sächsischen  Maschinenfabrik 
sehr  sorgfältig  ausgeführt ,  welche  auch  einen  solchen  bei  der 
Wiener  Ausstellung  vorführte.  — 

2.  Gebrauchsweise  des  Dynamometers. 

Wie  sich  aus  der  Beschreibung  der  Einrichtung  ergiebt,  kann 
der  Apparat  nur  zur  Untersuchung  solcher  Arbeitsmaschinen  ver¬ 
wendet  werden,  deren  Antrieb  mittels  Riemen  erfolgt.  Der  Ge¬ 
brauch  geschieht  im  Allgemeinen  nach  folgender  Vorschrift.  Nach 
genauer  Einstellung  des  Dynamometers  zwischen  Betriebswelle  und 
Arbeitsmaschine,  sowie  gehöriger  Befestigung  des  Apparats  (etwa 
durch  Absteifungen  gegen  die  Decke  und  gegen  in  der  Nähe  be¬ 
findliche  feste  Maschinengestelle)  werden  die  beiden  erforderlichen 
Treibriemen  aufgelegt  und  so  scharf  angespannt,  dass  auch  heim 
grössten  von  der  Arbeitsmaschine  zu  bewältigenden  Widerstand 
kein  merkliches  Rutschen  der  Riemen  eintritt,  wovon  man  sich 
durch  einen  Vorversuch  überzeugt.  Um  nun  zunächst  die  Betriebs¬ 
kraft  zu  erfahren,  welche  für  das  Dynamometer  selbst  einschliesslich 
der  Losscheibe  der  Arbeitsmaschine  erforderlich  ist,  wird  der  vom 


Apparat  aus  treibende  Riemen  auf  diese  Losscheibe  gelegt  und 
nach  erfolgter  Einrückung  des  von  der  Betriebswelle  kommenden 
Riemens  auf  die  Festscheibe  des  Apparats  ein  kurzes  Diagramm 
aufgezeichnet,  welches,  um  die  Rechnungsarbeiten  zu  vereinfachen, 
zur  Feststellung  der  eigentlichen  Nulllinie  für  die  folgenden  dem 
Leergang  und  Arbeitsgang  der  Arbeitsmaschine  entsprechenden 
Kraftcurven  selbst  benutzt,  daher  in  der  Regel  vor  und  nach  jedem 
einzelnen  Versuch,  mindestens  aber  vor  und  nach  jeder  zusammen¬ 
hängenden  Versuchsreihe  erhoben  wird.  Als  Dauer  jedes  einzelnen 
Versuchs  empfiehlt  sich  am  meisten  die  Zeit  einer  Minute.  Nach¬ 
dem  der  Beharrungszustand  und  die  regelmässige  Thätigkeit  der 
Arbeitsmaschine  eingetreten,  wird  durch  zwei  Gehülfen  auf  ein 
Zeichen  des  Experimentators  sowohl  der  Zählapparat  als  auch  der 
Papierwalzenapparat  in  Gang  gesetzt,  wonach  auf  ein  zweites  Zeichen 
deren  gleichzeitige  Wiederausrückung  erfolgt.  Selbstverständlich 
wird  der  Kraftverbrauch  der  Arbeitsmaschine  für  den  Leergang  wie 
für  den  Arbeitsgang  und  zwar  für  alle  irgend  möglichen  Be¬ 
nutzungsweisen  der  Maschine  ermittelt.  Jeder  einzelne  Versuch 
ist  mit  einer  Nummer  zu  bezeichnen,  die  auf  das  entsprechende 
Diagramm,  immer  unmittelbar  nach  dessen  Herstellung  aufzu- 
schreiben  ist. 

Aus  den  Diagrammen  sind  hiernach  die  den  gemessenen  Wider¬ 
ständen  entsprechenden  mittleren  Federspannungen  S  abzuleiten, 
deren  Betrag  nebst  den  zugehörigen  minütlichen  Umdrehungszahlen 
u  der  Welle  A  in  die  zur  Berechnung  der  übertragenen  Arbeits¬ 
leistungen  aufzustellende  Formel  einzuführen  ist. 

3.  Theorie  des  Apparats:  Berechnung  der  übertragenen 

Arbeitsgrösse. 

Für  den  Fall,  dass  man  von  demjenigen  Arbeitsverlust  abzu¬ 
sehen  gedenkt,  welcher  der  aus  dem  Widerstand  der  Arbeitsmaschine 
hervorgehenden  Zunahme  der  Reibung  im  Dynamometer  entspricht, 
ergiebt  sich  zur  Berechnung  der  übertragenen  Arbeit  E  nach  der 
Anordnung  des  Apparats  die  folgende  Formel,  in  welcher 
S  die  mittlere  Federspannung  in  Kil., 
r  den  Theilrisshalbmesser  des  Rades  f  in  Meter, 
u  die  Umdrehungszahl  der  Dynamometerwelle  A  pro  Minute 
bezeichnet; 

E  =  S  .  711 Secunden-Meter-Kilogr., 

2  60  ° 

wofür  wegen  »'  =  0,1  m.  auch 

E  =  0,002618  '  &u  Sec.-Meter-Kil. 

zu  setzen  ist. 

Zur  Herleitung  eines  genauen  Werthes  ist  es  jedoch  erforder¬ 
lich,  hierin  statt  der  unmittelbar  beobachteten  Federspannung  S  einen 
mit  Rücksicht  auf  die  Steigerung  der  Reibungswiderstände  im  Ap¬ 
parat  corrigirten  Werth  dieser  Federspannung  einzusetzen.  Es 
ist  nämlich  zu  bedenken,  dass  nach  dem  beschriebenen  Versuchs¬ 
verfahren  zwar  alle  Widerstände  bereits  in  Abzug  gebracht  sind, 
die  aus  der  Spannung  der  beiden  Treibriemen  und  aus  den  Ge¬ 
wichten  der  rotirenden  oder  schwingenden  Theile  des  Dynamometers 
entspringen,  dass  aber  die  Zunahme  der  Widerstände  der  letzten 
Art,  welche  nach  Einrückung  der  Arbeitsmaschine  eintritt,  nicht 
durch  eine  directe,  bei  den  Versuchen  selbst  ausführbare  Beobach¬ 
tung  zu  erhalten  ist,  vielmehr  durch  eine  specielle  Berechnung  aller 
Reibungswiderstände,  welche  einer  beobachteten  Federspannung  S 
entsprechen,  oder  durch  ein  besonderes  Experiment  festgestellt 
werden  muss.  Zum  Verständniss  einer  solchen  Berechnung  muss 
an  die  Einrichtung  des  Apparats  erinnert  werden.  Die  beistehen¬ 
den  Holzschnitte  stellen  die  Haupttheile  desselben  im  Vertikal- 
und  Horizontaldurchschnitt  dar.  A  und  B  sind  die  beiden  Haupt¬ 
wellen  des  Apparats,  von  denen  immer  die  eine  Bewegung  von 
einer  Transmissionswelle  aus  empfängt,  die  andere  solche  nach  der 
zu  prüfenden  Arbeitsmaschine  überträgt.  Die  beiden  Wellen  können 
ihre  Funktion  beliebig  vertauschen  und  es  richtet  sich  ganz  nach 
den  räumlichen  Verhältnissen  am  Versuchsort,  ob  A  und  B  die 
zuerst  getriebene  Welle  ist.  Da  in  jedem  der  beiden  Fälle  eine 
andere  Summe  von  Widerständen  die  Durchbiegung  der  Federn 
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beeinflusst,  so  wird  es  erforderlich  werden,  sämmtliche  einer  theo¬ 
retischen  Federspannung  S1  entsprechende  Widerstände  zu  berech¬ 
nen  und  hierauf  für  jeden  der  beiden  möglichen  Fälle  der  Be¬ 
wegungsrichtung  diejenigen  zu  verbinden,  welche  gemäss  der  An¬ 
ordnung  des  Apparats  in  Frage  kommen.  Gelangt  die  Bewegung 
zuerst  auf  die  Welle  A,  so  wird  dieselbe  durch  das  Zahnrad  a  auf 
den  grossen  Zahnkranz  b  übertragen  und  durch  dessen  innere  Ver¬ 
zahnung  unter  Vermittlung  des  Zwischenrades  c  auf  das  an  der 
Welle  B  festgekeilte  Bad  d\  der  Zapfen  des  Zwischenrades  c  be¬ 


findet  sich  an  einer  Scheibe  e,  die  auf  der  Welle  B  lose  sitzt  und 
durch  eine  Hülse  mit  dem  Zahnrad  f  verbunden  ist  und  durch 
dieses  auf  die  vertikal  verschiebbare  Zahnstange  g  wirkt;  letztere 
steht  unmittelbar  mit  den  Federn  in  Verbindung,  deren  Durch¬ 
biegung  der  »Schreibapparat  aufgczeichnet;  a ,  «2  ßi  ß-j  sind  die 
Zapfenlager  der  beiden  Wellen  A  und  B.  Einer  durch  den  Wider¬ 
stand  der  Arbeitsmaschine  hervorgerufenen  Federspannung  S1  wer¬ 
den  nun  nach  dem  angegebenen  Zusammenhang  und  nach  den  aus 
den  Figuren  hervorgehenden  Dimensionsverhältnissen ,  ohne  Rück¬ 
sicht  auf  Reibung,  gewisse  Drücke  Pi  P»  IV  ...  in  den  Eingriff¬ 
stellen  der  Zahnräder,  auf  die  Zapfen  derselben  etc.  entsprechen, 
die  man  behufs  Reduetion  der  einzelnen  Widerstände  auf  Feder¬ 
spannung  zunächst  kennen  muss;  es  ist  nämlich 


der  Druck  in  der  Eingriffstelle  der  Räder  a  und  b: 
p  60  s1  s1 

75  4  5  ’ 

Der  Druck  im  Eingriff  der  Räder  b  und  c,  c  und  d: 

SP  __  S^ 

2  2  ~  4, 

der  Zapfendruck  des  Zwischenrades  c, 


P2  = 


P  =§- 
'  2 

Die  Aufstellung  der  einzelnen  Reibungswiderstände  im  Apparat, 
die  theils  Zahnreibungen,  theils  Zapfenreibungen  sind,  kann  nun 
erfolgen,  wenn  man  noch  den  Reibungscoefficient  für  Zahnreibung 
mit  fi i ,  den  für  Zapfenreibung  mit  /i2  bezeichnet : 

1.  Zahnreibung  im  Eingriff  der  Räder  a  und  6,  deren  Zähne- 
zahlen  34  und  102  sind,  auf  Federspannung  reducirt: 

S\  =  5.  P„  (i  +  -L)  =  A  ßl.  8'. 

2.  Zahnreibung  im  Eingriff  der  Räder  b  und  c,  deren  Zähne- 
zahlen  72  und  24  sind,  ebenso  auf  Federspannung  reducirt: 

8*2  =  4.  P2.  Q-j-  —  ^  7t.  fit  =  ^  7t.  fl!.  S'. 

3.  Zahnreibung  im  Eingriff  der  Räder  c  und  d  mit  den  Zähne- 
zahlen  24  und  24,  ebenso: 

SV,  =4.  P2.  Qj-  ~h  TT.  fl!  =  ~  7t.  fl!.  S'. 

4.  Zapfenreibung  in  den  Lagern  ax  und  «2;  Zapfendurchmesser 
=  0,06  Meter;  der  Gesammtdruck  2Pi  auf  die  Welle  A  erzeugt 
eine  Reibung 


2Pj.  fl-2 


o  S' 

2.  T  ,«2  = 


2 


SV  fi2; 


mit  Rücksicht  darauf,  dass  der  Theilrissdurchmesser  des  Rades  a 
=  0,25  Meter  beträgt,  wird  sich  der  Reibungswiderstand  in  ax  und 
a2  ergeben  zu 

2  „ ,  0,03 

,u2. 


S 


O  1 


5. :  s' 


2S'  ß 2.  7r^  =  0,48.  S1  fi2. 


5  ~  ^  0,125  1 0,125 

5.  Reibung  zwischen  der  Nabe  des  Zahnkranzes  b  und  der 
Welle  B\  diese  Reibung  tritt  ein,  weil  die  Umlaufsgeschwindigkeit 
des  Zahnkranzes  immer  1/z  von  der  Welle  B  beträgt;  der  Druck 


S' 

20 


daher  der  auf  Federspannung 


p 

an  dieser  Stelle  beträgt:  ~  oder 

4 

reducirte  Reibungswiderstand,  da  der  Durchmesser  der  Welle  B  an 
dieser  Stelle  0,06  M.  und  der  Theilrissdurchmesser  des  Rades  i 
0,20  M.  beträgt, 

^5  4.  20  fl 2.  01Q-  50  ^  u 2. 

6.  Zapfenreibung  an  dem  Zwischenrad;  Zapfendruck  P3  — 


S 


2*  ’  Zapfendicke  =  0,04  M.,  Theilrisshalbmesser  des  Rades  c  — 
0,20  M.,  daher  * 

SV 


.  S'  0,02  2 

4*  2  ^ 1 2  0,10  5  b 


7.  Zapfenreibung  im  Lager  ßx ,  herrührend  von  dem  im  Ein- 

S' 

griff  der  Räder  c  und  d  übertragenen  Druck  P2  =  7—  welcher  in  ß^ 

einen  Zapfendruck  =  0,72.  —  2  =  0,36.  S'  hervorruft;  Zapfendicke 
—  0,06  M.,  Theilrissdurchmesser  von  d  —  0,20  M.,  daher 

S',  =  0,86.  S'.  PS.  4  =  1,44.  s<  m  =  0,432.  S'  ß-, 

8.  Zapfenreibung  im  Lager  ß%,  aus  derselben  Ursache  ent- 
springend;  Zapfendruck  analog  =  0,28.  -j-  2=0,14.  S';  Zapfendicke 


=  0,05  M.,  daher 


4. 
0,025 


S's  =  0,14.  S-.  $g  rn.  4  =  0,56.  ^ =  0,14.  S*  <*»• 

-  9.  Zapfenreibung  im  Lager  ßx,  in  Folge  der  Federspannung 
Sy,  welche  auf  den  Zapfen  ßx  einen  Druck  =  S'  hefVorruft, 


203 


Theilrisshalbmesser  von  f  —  0,10  M-,  daher 


Ql  _  J  Q<  0,03 
k-9  5  ^  ‘  2  0,10 


1  0,03 


S  'ii, 


S'  ! US. 


0,10."  rz  50. 

10.  Zapfenreibung-  im  Lager  /?2,  ebenso  in  Folge  der  Feder- 

4 

Spannung  S',  deren  Wirkung  bei  ß?  Si  beträgt,  daher 


=  -  S' 


/«2 


0,025 


4 

— ? 


O^5  Q'  „  =  _±  „ 

5  7  0,100  b  ^  5.  1  2* 


k  10  r  "  0,100 
11.  Reibung  der  Hülse  ef  auf  der  Welle  B  in  Folge  der  Feder- 


g*. 

Spannung  S'  und  des  Zapfendruckes  ^  an  dem  Zwischenrade  c 

o  =9qi‘  0J025_  0,025  0,025  _S' 

k  ,n  /2  0,100  h  ,a  0,100  s  /2‘  0,100  4.  ‘"2- 
Dieser  Reibungswiderstand  tritt  positiv  auf,  wenn  die  Welle  B 
zuerst  getrieben  wird,  negativ,  wenn  der  Antrieb  auf  A  erfolgt. 

Die  wirklich  eintretende  Federspannung  S  setzt  sich  nun  in 
folgender  Art  zusammen: 

a)  für  den  Fall,  dass  der  Antrieb  auf  A  erfolgt : 

B  =  S'  4-  S'2  +S(3  4-  Sb  -f-  S'r,  4-  SV,  4-  SV  -+-  SV  -f-  SV  4-  SVo  ~  s/ 

( i  n  ( 3  2 


11 


S' 


1  + 


7X  - 


1 


=  S‘ 


,50  5 

1  -h  0,350.  ii i 


0,432  4-  0,140 


1,042.  fi  2 


J  +4 _ 

50  5  4 

Die  Zahnräder  sind  von  Gusseisen,  die  Zähne  auf  der  Räder¬ 
schneidmaschine  gefrässt,  bei  den  Versuchen  nicht  besonders  geölt, 
aber  fettig,  man  kann  daher  nach  Morin  annehmen 

fi!  =0,150. 

Die  Zapfen  sind  von  Schmiedeeisen  und  laufen  in  Gusseisen¬ 
lagern,  werden  bei  den  Versuchen  sehr  regelmässig  und  mit  dem 
besten  Klauentett  geölt,  daher  kann  ebenso  nach  Morin  gesetzt 
werden 

,m>  =  0,054 

und  es  folgt 

S  =  S'  [1  4-  0,  350.  0,  150  -4  1,042.  0,054]  -  1.109.  S', 
oder  die  in  die  Formel  E  einzusetzende  (dem  Widerstand  der  Ar- 
beitsmaschinc  entsprechende)  Federspannung 

1  ~  0,902.  S, 


4'  —  o 

1,109.  1 


b)  für  den  Fall,  dass  der  Antrieb  auf  B  erfolgt: 


,v>  ^  4~  i  4-  S  2  4-  S  3  4-  SV  4-  SV  4-  S 


ii 


1 

36 


S  |  1  -hfli  ( 


2 

51 


n  4-  fi-2  0,480  4-  0,400  4-  0,250 


S' 


1,130.  fi  2 


und  nach  Einsetzung  der  Werthe  Ui 


1  4-  0,471.  fii 
=  0,150  und  fi2 


=  0,054: 

S  =  s/  [14-  0,471.  0,150  4-1.130.  0,054]  =  1,132.  S„ 

oder  die  in  die  Formel  für  E  einzusetzende  Federspannung 
S'  =  r*v  S'  =  0,883  S. 

Da  die  beiden  für  S'  gefundenen  Werthe  nicht  viel  verschieden 
sind,  so  wird  es  zulässig  sein,  dass  arithmetische  Mittel  aus  den¬ 
selben  zu  benutzen,  also 

S'  -  0,893  S 

zu  setzen,  so  dass  endlich  die  corrigirte  Formel  für  E  sichergiebt: 

rrr  u  n  893  -r  Ol 

-  S  u  =0,002338  S  u  Meter-Kilo.) 
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worin  S  die  beobachtete  Federspannung  in  Meterkilogramm  und  u 
die  Umdrehungszahl  der  Welle  A  oder  B  pro  Minute  bedeutet. 

Am  rathsamsten  ist  es  übrigens,  den  corrigirten  Werth  der 
Federspannung  S1  durch  directe  Versuche  zu  ermitteln ,  was  in 
folgender  Art  geschehen  kann. 

Man  befestige  auf  dem  Umfang  jeder  der  beiden  Festscheiben 
des  Apparats  eine  starke  seidene  Schnur,  lang  genug,  um  einige¬ 
mal  um  die  Scheibe  herumgelegt  zu  werden;  man  belaste  dann, 
nachdem  das  Instrument  über  eine  hinreichend  tiefe  Grube  aufge¬ 
stellt  worden,  abwechselnd  die  eine  und  die  andere  Schnur  mit 
Gewichtsstücken  von  verschiedener  Grösse  und  bewirke  durch  Ad- 


E  ^  0,893 
-2-s 


ziehen  der  entgegengesetzten  auf  ihre  Scheibe  vorher  aufgewickelten 
Schnur  die  (recht  langsame)  Hebung  der  Gewichte,  indem  man 
gleichzeitig  den  Schreibapparat  wirken  lässt.  Es  wird  also  mit 
dem  Dynamometer  eine  bekannte  Nutzlast  gemessen  und  wird  es 
so  möglich,  für  jedes  der  vorhandenen  Federpaare  eine  Skala  an¬ 
zufertigen,  mit  welcher  aus  den  Diagrammhöhen  unmittelbar  die 
m  Umfang  der  treibenden  Dynamometerscheibe  wirklich  übertra¬ 
genen  Kraftwerthe  abgelesen  werden  können. 


Propulsator,  Injector,  Hülfspumpe,  Leckpumpe 

vom  Ingenieur  Friedmann  in  Wien. 

Der  Propulsator  bewirkt  die  Belebung  der  Kesselfeuer,  und 
zwar  in  der  Weise,  dass  Dampfstrahlen  durch  eine  Reihe  von 
Düsen  in  den  Feuerraum  geblasen  werden.  Der  Apparat  ist 
für  solche  Schiffskessel  -  Anlagen  zu  empfehlen,  bei  denen  die 
Zuführung  der  Luft  mangelhaft  ist,  sei  es  durch  fehlerhafte 
Construction  der  Kessel,  des  Kamins  oder  der  Ventilation,  sowie 
in  solchen  Fällen,  wo  bei  guter  Witterung  diese  Fehler  sich 
zwar  nicht  bemerkbar  machen,  aber  dennoch  auftreten,  sobald  das 
Wetter  dick  ist,  also  bei  starkem  Nebel. 

Die  ausgestellten  Injectoren  unterscheiden  sich  von  der  Con¬ 
struction  Giffard’s  durch  grössere  Einfachheit  und  angeblich  auch 
durch  grössere  Sicherheit  ihrer  Functionirung.  Sie  sind  von  der 
Schiffsmaschine  unabhängig  und  speisen  entweder  mit  dem  Warm¬ 
wasser  aus  dem  Condensator  oder  direct  aus  See. 

Für  die  Hülfspumpen  (auch  „Esel“  genannt,  engl.  Donkey¬ 
pumps)  ist  anzuführen,  dass  diese  Construction  die  leistungsfähigere 
und  weniger  Raum  beanspruchende  Verticalstellung  zulässt,  wodurch 
sie  sich  vorzugsweise  von  der  amerikanischen  Pumpe  unterscheidet; 
auch  kann  ihre  Aufstellung  unabhängig  von  der  des  Dampfcylinders 
geschehen,  also  beispielsweise  der  Cylinder  über  Deck,  der  Pumpen- 
cylinder  im  Kielraum  aufgestellt  werden. 

Als  Vorzug  der  eigenartigen  Ventile  wird  hervorgehoben,  dass 
sie  weniger  schlagen  und  stossen  als  selbst  Kautschukventile,  und 
sich  doch  sicher  öffnen  und  schliessen,  die  Pumpe  also  immer 
leistungsfähig  ist.  Um  eine  Verstopfung  des  Saugkorbes  schnell  zu 
beseitigen,  ist  eine  Vorrichtung  angebracht,  welche  mittelst  eines 
Dampfstrahles  die  schnelle  Reinigung  des  Siebes  gestattet. 

Die  Leckpumpe  endlich  beruht  auf  dem  Princip  der  In¬ 
jectoren  und  nimmt  nur  wenig  Raum  ein,  circa  Vs  cbm.  Der  Pumpe 
wird  Dampf  durch  ein  Rohr  vom  Kessel  zugeführt,  welches  mit 
4  Zoll  Durchmesser  beginnt  und  sich  auf  21/ 2  Zoll  zusammenzieht; 
der  Dampf  passirt  nun  ein  System  von  Düsen,  in  denen  das  Kiel¬ 
raum-  (Bilge-)  Wasser  allmälig  bis  zum  Dampfstrahle  gelangt  und 
sich  mit  demselben  mischend  bei  grosser  Geschwindigkeit  in  ein 
8 zölliges  Leitungsrohr  gelangt,  durch  welches  das  Wasser  aussen- 
bords  geführt  wird.  Es  werden  angeblich  10,000  Kubikfuss  Wasser 
pro  Stunde  mit  Sicherheit  ausgeworfen,  und  soll  einfach  das  Oeffnen 
eines  Hahnes  genügen,  um  sofort  und  „unfehlbar“  die  Thätigkeit 
des  Apparates  zu  veranlassen.  Ohne  Ventile  und  ohne  bewegliche 
Theile  construirt,  soll  diese  Pumpe  keiner  Störung  ausgesetzt  sein. 
Im  Fall  das  Saugsieb  durch  Kohlenklein  oder  andere  Verunreini¬ 
gungen  sich  verstopft  haben  sollte,  ist  im  Ausgussrohr  eine  Klappe 
angebracht,  deren  Schliessung  während  einiger  Secunden  zur  Reini¬ 
gung  genügt,  indem  der  Dampf  alsdann  durch  das  Saugsieb  in  den 
Kielraum  strömt  und  die  Verstopfung  beseitigt.  Nach  Oeffnung 
der  Klappe  ist  der  Apparat  sofort  wieder  in  Thätigkeit  und  zwar 
ohne  Schluss  resp.  ohne  Oeffnung  des  Sperrventiles. 

Die  grosse  Sicherheit,  mit  welcher  diese  Leckpumpe  arbeitet, 
bietet  bei  Unglücksfällen  —  gleichviel  ob  die  Schiffsmaschine  im 
Betriebe  oder  in  Ruhe  ist  —  im  Vereine  mit  ihrer  grossen  Leistungs¬ 
fähigkeit  solche  Vorzüge,  dass  die  Anwendung  derselben  an  Bord 

vieler  Schiffe  beliebt  worden  ist.  Schwarz-Flemming. 

(Z.  d.  V.  d.  I.) 
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Dreifache  K r app-(Crabb in g-) Maschine 
von  der  Zittauer  Maschinenfabrik  und  Eisengiesserei 
(früher  Albert  Kies ler  &  Co.) 

Mit  1  Abbildung. 

Wir  fliehen  in  Nachstehendem  die  Beschreibung  und  Abbildung 
einer  Krappmaschine  mit,  welche  auf  der  Ausstellung  in  Wien 
vorgeführt  war  und  ebensosehr  durch  solide  Construction  als  zweck¬ 
mässige  Anordnung  im  Detail  Beifall  fand. 


Arbeiter  jederzeit  in  der  Lage  die  Aufwicklung  durch  plötzliches 
Ausrücken  zum  Stillstand  zu  bringen. 

Der  Antrieb  der  Maschine  geschieht  durch  solide  konische 
Räderübersetzungen  q  q ,  und  es  kann  jedes  Walzenpaar  durch 
Auslöskuppelungen  beliebig  für  sich,  oder  die  ganze  Maschine  ins 
Gesammt  in  Betrieb  gesetzt  werden.  Zur  Aufhebung  der  durch 
dieses  plötzliche  Einrücken  entstehenden  Stösse  haben  die  Räder  q 
eigens  dazu  construirte  und  in  der  Praxis  gut  bewährte  Stoss- 


Die  Krappmaschine  dient  zum  Krappen  aller  wollenen  und 
halbwollenen  Gewebe,  welches  aus  einem  continuirlichen  Waschen, 
Kochen  und  Spülen  derselben  in  Sodalauge  oder  Seifenlösung 
bestellt  und  zum  Zweck  hat,  den  Geweben  einerseits  eine  gewisse 
Appretur,  andererseits  aber  auch  die  unumgänglich  nothwendige 
Vorbereitung  zum  Färben  zu  ertheilen.  Die  verschiedenen  damit 
verbundenen  Manipulationen  und  die  Zusammensetzung  der  dazu 
zu  verwendenden  Flüssigkeiten  sind  Sache  des  Appreteurs  und  sind 
nach  verschiedenen  Orten  mannichfaltig. 

Die  Maschine  besteht  aus  3  Kästen  a,  b  und  c,  die  die  be¬ 
treffenden  Flüssigkeiten  und  Lösungen  enthalten,  und  3  in  soliden 
Ständern  montirten  gusseisernen  Quetschwalzenpaaren  d  d,  e  e  und 
f  f,  die  über  den  Kästen  liegen.  Auf  die  unteren  dieser  Walzen 
können  die  Waaren  auf  jede  einzelne  aufgewunden  und  unter  dem 
Druck  der  oberen  Walzen  beliebig  lange  in  der  kochenden  Flüssig¬ 
keit  der  Kästen  gespült  werden,  oder  man  kann  sie  auch  blos 
durch  die  Flüssigkeit  und  zwischen  den  Quetschwralzenpaaren  durch¬ 
lauten  lassen,  was  aber  von  der  Art  und  Beschaffenheit  der  Waare 
abhängt.  Durch  die  Rädermechanismen  g  h  an  dem  höchsten 
Theile  des  Gestelles,  und  den  damit  verbundenen  Zahnstangen 
können  die  oberen  Walzen  behufs  Aufwickeln  der  Waare  auf  die 
unteren  beliebig  gehoben  und  festgehalten  werden,  ebenso  aber 
auch  beliebig  wieder  losgelassen  werden  und  durch  an  die  Ketten¬ 
baken  i  angehängte  Gewichte  beliebig  stark  gegen  die  unteren 
gepresst  werden.  Die  Segmente  k  und  die  Vorgelege  g  vermitteln 
dabei  die  Uebersetzung. 

Der  Einlass  der  Waare  kann  an  beiden  Enden  erfolgen,  ebenso 
das  Auskrappen.  Nach  dem  Krappen  werden  die  Gewebe  auf 
kupferne  Dampfcylinder  aufgekault,  und  zwar  geschieht  dies  durch 
ebenfalls  an  beiden  Enden  angebrachte  Planscheibenvorgelege  1  m, 
die  ein  genaues  Justiren  und  Verstellen  der  Geschwindigkeit  durch 
Vor-  und  Zurückschieben  des  Würfels  m  auf  der  Planscheibe  1 
gestatten.  Durch  einen  Fusstritt  n  mit  daran  angebrachter  Zug¬ 
stange  o  und  Hebel  Vorgelege  p  ist  der  an  der  Maschine  beschäftigte 


kupplungen  r,  die  überhaupt  noch  den  ganzen  Gang  der  Maschine 
zu  einem  sehr  ruhigen  machen. 

Durch  diese  zuletzt  und  vorher  aufgeführten  Vorrichtungen 
zeichnet  sich  diese  Maschine  vor  ähnlichen  Constructionen  aus, 
welche  sie  durch  Gleichmässigkeit  der  Wirkung  übertrifft. 

Durch  die  Spannhölzer  s  gelangt  die  Waare  beim  Einlass  voll¬ 
ständig  faltenfrei  in  die  Maschine.  1 1  sind  Leitwalzen,  v  v  Spann¬ 
stäbe  für  die  entsprechenden  Kasten.  Gr. 


Direct  wirkende  Dampfpumpen 
von  Geür.  Decker  &  Co.  in  Can statt. 

Mit  2  Abbildungen. 

Nachdem  Holman,  Cameron  und  Baumann  in  Amerika'  und 
Taugye  Brothers  in  England  den  Bau  der  Pumpen  an  sich  und 
sodann  besonders  der  Dampfpumpen  unternommen  und  ausgebildet 
hatten,  begann  man  auch  in  Deutschland  diese  Fabrikation  durch- 


Fig.  1. 


zuführen.  Unter  den  deutschen  Fabriken  erlangte  besonders  die 
Maschinenfabrik  von  Gebrüder  Decker  &  Co.  in  Canstatt  den 
Ruf  zweckmässiger  und  solider  Arbeit.  Diese  Fabrik 
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ist  denn  mit  der  immer  weiter  sich  ausdehnenden  Anwendung 
von  Dampfpumpen  den  neuesten  Fortschritten  gefolgt  und 
nimmt  für  dieses  Gebiet  heute  in  Deutschland  eine  erste 
vStellung  ein.  Daher  erging  denn  auch  vom  Generaldirector 
der  Wiener  Ausstellung  die  Aufforderung  an  diese  Fabrik  eine 
■direktwirkende  Dampfpumpe  für  den  Betrieb  der  Wasserkünste 
auf  dem  Ausstellungsterrain  aufzustellen  Es  waren  8  Fontainen 
■zu  treiben.  Gebr.  Decker  haben  dieser  Aufforderung  entsprochen 
und  obgleich  die  ihnen  gemachten  Angaben  dem  wirklich  erforder¬ 
lichen  Wasserquantum  nicht  entsprachen,  indem  letzteres  als 
bedeutend  grösser  sich  herausstellte,  so  zeigte  sich  die  starke 
■Oonstruction  dennoch  d e r  M e h r a n f o r d e r  u n g  gewachsen,  w  enn 
auch  diese  Last  dem  Gange  der  Pumpe  etwas  schwer¬ 
fälliges  verlieh  und  dieselbe  über  das  Mass,  wofür  sie 
construirt,  in  Anspruch  nahm. 

Wir  geben  in  Figur  1  eine  Abbildung  der  Pumpen,  von  deren 
Species  die  Nr.  400  in  Wien  thätig  war.  Die  Steuerung  an  dieser 
Pumpe  ist  sehr  einfach  und  wird  durch  einen  auf 
der  Kolbenstange  befestigten  Arm  bewirkt,  der  die 
Steuerungsstange  ringförmig  umfasst.  Auf  der  letz¬ 
tem  sind  zwei  stellbare  Ringkülsenstücke  aufge¬ 
schoben,  gegen  welche  der  Arm  beim  Hin-  und 
Hergange  mit  der  Kolbenstange  anstösst  und  so 
die  Steuerung  bewegt,  die  dann  ihrerseits  das  Kol¬ 
benventil  vor  oder  zurückschiebt,  so  dass  der 
Dampf  demgemäss  Eintritt  hat  über  oder  unter  den 
Cylinder.  Die  Pumpen  sind  mit  einer  einfachen 
Condensation  (Patent  Decker)  versehen,  welche  da¬ 
hin  wirkt  z.  B.  bei  Anwendung  der  Pumpe  in 
Gruben,  dass  das  sonst  nöthige  lange  Dampfausströ¬ 
mungsrohr  erspart  bleibt.  Die  Condensation  besteht 
aus  einem  ringförmigen  Raum,  welcher  mit  dem 


Mit  dem  Wagen  verbunden  ist  das  Winkelstück  BAG.  Der 
Schenkel  A  bildet  von  B  an  eine  Gabel,  wie  Fig.  2  darstellt,  die 
sowohl  an  den  Enden  der  Gabelarme  durch  einen  Bolzen  D  D1 
verbunden  ist,  als  auch  bei  der  Abbiegungsstelle  durch  den  Bolzen  C. 
Der  Bolzen  C  der  sich  in  den  Bohrungen  von  B  frei  drehen  kann, 
trägt  in  der  Mitte  den  Arm  E1,  ebenso  der  Bolzen  DDi  den 
Arm  E.  An  den  Bolzen  C  ist  unterhalb  ein  Schlüsselhebel  F  auf¬ 
gesteckt,  mit  Hülfe  dessen  man  den  Bolzen  drehen  kann.  An  dem 
anderen  Schenkel  des  Winkelstückes  A  B  G  sind  starke  Backen  an¬ 
gebracht  (siehe  Fig.  2),  welche  am  oberen  Schenkelende  zwischen 
sich  das  Stück  K  an  einen  Zapfen  drehbar  fassen,  am  andern  Ende 
aber  auf  den  starken  Zapfen  H,  einen  Eisenhaken  I  und  seine  Ver¬ 
längerung  nach  K  hintragen.  Der  Hebel  an  C  F  ist  zu  dem  Hebel 
E  an  C  unter  45°  gestellt.  Die  Axe  von  K  aber  ist  nach  beiden 
Seiten  verlängert,  so  dass  sie  parallel  der  Stirnwand  des  Waggons 
über  die  Schienenflucht  hinausragt,  somit  also  von  dem  Wege  zwischen 
den  Schienen  aus  bewegt  werden  kann. 


Saugrohr  in  einer  Linie  und  Höhe  angebracht  ist 
und  mit  demselben  durch  eine  Anzahl  ringförmiger  Oeffnungen 
communizirt,  die  in  Richtung  des  Wasserzuges  gebohrt  sind.  Der 
Dampf  wird  zur  Condensation  durch  einen  Hahn  in  den  Ringraum 
eingelassen  und  hier  durch  das  Wasser  condensirt.  —  Die  übrigen 
Einrichtungen  sind  bekannt.  Die  (abgebildete)  Pumpe  (eine  der  120 
verschiedenen  Grössen)  liefert  pro  Minute  je  nach  Saug-  und  Druck¬ 
höhe  1200—1700  Liter  und  ist  zum  Heben  für  Höhen  von  80 — 150 
Meter  construirt. 


Fig.  2. 


Die  2.  Figur  stellt  eine  kleinere  Universal-Dampfpumpe  (Patent 
Decker)  vor,  welche  sowohl  als  Speisepumpe,  als  auch  zum  Wasser¬ 
heben  für  Höhen  bis  zu  80  Meter,  bei  270  —  360  Liter  Wasser¬ 
lieferung  (je  nach  Saug-  und  Druckhöhe)  ausgeführt  wird.  Die 
Construction  ist  sehr  einfach  und  bewährt. 


Automatische  Wagenkuppelung. 

Von  Stephan  Drzewiecki. 

(Mit  2  Abbildungen.) 

Diese  Kuppelung  ist  in  den  Figuren  und  zwar  in  Figur  1  in 
Anordnung  beider  Theile  und  in  Fig.  2  in  Darstellung  der  halben 
Kuppelung  dargestellt. 


Fig.  1. 

Nimmt  man  an,  dass  die  Waggons  separirt  seien,  so  befinden 
sich  die  betreffenden  Hebel  in  Lage,  wie  punktirt  angegeben,  sobald 
aber  die  Waggons  sich  nähern,  stösst  die  Verlängerung  von  D  D 
gegen  die  Hebel  C  F  und  macht  die  Axe  C  C  drehen  natürlich  m  i 
dem  Hebel  C  F,  dadurch  wird  E  F  gedreht  und  in  die  gezeichnete 
Lage  gebracht,  nachdem  E  F  unter  der  Nase  des  Hakens  I H 
durchgegangen  ist  und  dieser  dann  natürlich  über  C  F  einfällt. 
Beide  Theile  müssen  in  dieser  Lage  verharren  den  F  E  wird  durch 


D  nach  der  einen  Richtung  gezogen,  während  der  Haken  E  F  auf¬ 
hält,  so  dass  F  E  diesem  Zuge  nicht  anders  folgen  kann  als  unter 
Mitnahme  des  Waggons.  Zum  Auskuppeln  ist  es  nur  noth wendig- 
mittelst  der  Axe  von  K,  dies  Stück  K  zu  drehen;  dasselbe  drückt 
den  Hebel  I  H  an  seiner  Verlängerung  herab  und  der  Haken  lässt 
C  F  frei;  die  übrige  Auslösung  findet  dann  ungehindert  statt.  Unter 
Benutzung  des  Hakens  und  Hebels  in  der  Feststellung  kann  diese 
Kupplungs Vorrichtung  auch  dann  benutzt  werden,  wenn  man  an  einen 
damit  ausgerüsteten  Waggon  einen  anderen  mit  gewöhnlicher 
Kette  hängt. 
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Dampfmaschine  von  15  Pferdekraft 
der  Sächsischen  Dampfschiffs-  und  Maschinenbauanstalt 

zu  Dresden. 

(Mit  Abbildung.) 

Wir  geben  in  der  Figur  eine  perspectivische  Ansicht  einer  von 
der  Sächs.  Dampfschifffahrts-  und  Maschinenbauanstalt  zu  Dresden 
in  Wien  ausgestellten  Dampfmaschine  von  15  Pferdekraft.  — •  Die 
Fabrik  baut  diese  Maschinen  mit  und  ohne  Condensation  und 


Vorrichtungen  für  diesen  Zweck  vorüber  eilen  sehen,  ohne  dass  die 
Aufgabe  als  gelöst  betrachtet  werden  durfte.  Kallmeyers  Apparat 
verspricht  dagegen  der  Aufgabe  gerecht  zu  werden.  Wir  geben  in 
den  Holzschnitten  die  Abbildungen  der  wesentlichen  Theile  dieser 
Maschine  und  zwar  auf  dem  Holzstock  I.  Fig.  1 — 6  Vorderansicht 
nebst  Details  und  in  Stock  II.  Fig.  I— IV  die  Unteransicht  nebst 
Details. 

1.  Vorderansicht  der  Maschine.  A  ist  Triebrolle  incl. 


bedient  sich  zur  Steuerung  sowohl  der  Farcot’schen  Ventilsteuerung 
als  der  Meyer'schen  Schiebersteuerung,  je  nachdem  die  Besteller  es 
verlangen.  Die  ausgestellte  Maschine  war  mit  einem  verbesser¬ 
ten  Farcot’schen  Expansionsventil  versehen  (ähnlich  wie  Bede’s 
Dampfmaschine),  auf  welches  wir  in  der  nächsten  Nummer  bei 
Uebersicht  der  diversen  Steuervorrichtungen  zurückkommen  werden. 
Die  Maschine  ist  eine  directwirkende  horizontale  Dampfmaschine, 
in  sehr  gefälligen  Formen  und  Dimensionen  gebaut;  sie  hat  300  mm. 
Cylinderdurchmesser  und  600  mm.  Hub  des  Kolbens.  Der  Regu¬ 
lator  ist  ein  annähernd  parabolischer.  Die  Espansion  geschieht  mit 
1  s  Oeffnung.  Die  Zahl  der  Umgänge  beträgt  normal  56  bei  200' 
Kolbengeschwindigkeit  per  Minute. 


Verbesserte  und  zur  Herstellung  von  Knopflöchern  ein¬ 
gerichtete  Nähmaschine. 

Erfunden  von  G.  Kallmeyer  in  Bremen. 

(Mit  10  Figuren.) 

Zu  den  wenigen  wirklich  neuen  Ideen,  die  auf  dem  Gebiete 
der  Nähmaschinen  bei  Gelegenheit  der  Wiener  Ausstellung  zu  Tage 
traten ,  gehört  vor  Allem  G.  Kallmeyers  Knopflochnähmaschine. 
Wir  haben  ausser  Wheeler  &  Wilsons  und  Voigt  &  Conring’s  Knopf¬ 
lochapparat  noch  eine  ganze  Schaar  unbrauchbarer  Apparate  und 


Schwungrad.  D  ist  Triebwelle  und  auf  dieser  sind  befindlich  die 
Curven  B  und  C  und  gehen  von  diesen  Curven  die  Bewegungen 
für  die  Nadelstange  und  den  Schiffchentreiber  aus.  —  Die  Curve  C 
bewegt  den  Schiffchentreiber  g  indem  der  Hebel  b  (welcher  auf 
Bolzen  a  seinen  Drehpunkt  hat)  mit  einer  daran  gebrachten  Stahl¬ 
rolle  e  sich  in  dem  Curvencanal  bei  Umdrehung  desselben  zur 
Seite  bewegt;  der  Schiffchentreiber  g  ist  durch  die  Zugstange  /mit 
dem  Hebel  b  verbunden,  wodurch  die  Bewegung  des  Schiffchen¬ 
treibers  g  incl.  des  darinliegenden  Schiffchens  bewirkt  wird. 

Auf  der  Trieb  welle  D  befindet  sich  ferner  noch  der  Doppel¬ 
excenter  E ,  welcher  bei  seiner  rotirenden  Bewegung  den  Trans¬ 
porteurhebel  r‘  hebt  und  schiebt. 

An  dem  Transporteurhebel  r'  ist  der  Transporteur  d  durch 
eine  Schraube  befestigt.  —  c  ist  die  Schraube  zur  Stich  Stellung. 

Die  Nadelstange  u  erhält  ihre  verticale  Bewegung  von  der 
Curve  B  aus  und  zwar  vermittelst  des  zweischenkligen  Hebels  F, 
welcher  auf  dem  Bolzen  h  seinen  Drehpunkt  hat  und  mit  einer  an 
seinem  unteren  Schenkel  befindlichen  Stahlrolle  H‘  in  die  Curve  B 
greift.  —  Der  obere  Schenkel  des  Hebels  F  läuft  an  seinem  End¬ 
punkte  gabelartig  aus  und  ist  mit  der  Nadelstange  u  durch  eine 
Büchse  w  nebst  Zapfen  verbunden. 

Die  Führung  des  Nähfadens  der  Nadel  ist  Folgende:  Von  der 
Rolle  durch  die  kleine  Oese  t  von  da  hinunter  zwischen  die  Span- 
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nungsscheiben  r  dann  hinauf  durch  den  Fadenhebel  s  und  alsdann 
direct  durch  das  Auge  der  Nadel. 

Der  wichtigste  Tlieil  an  der  Maschine  ist  die  Seitenbewegung 
der  Nadel  und  der  diese  Bewegung  bewirkende  Mechanismus, 
welcher  sich  direct  vorne  am  Kopfe  der  Maschine  befindet. 

Zum  Zweck  der  Seitenbewegung  der  Nadel  ist  der  Theil,  worin 
die  Nadelstange  u  ihre  verticale  Führung  hat,  eine  nach  seitwärts 
verschiebbare  Platte;  diese  Platte  d1  hat  an  ihrem  untern  und  obern 
Ende  Führungen  (Schwalbenschwanz-Führungen)  wodurch  dieselbe 
mit  der  sich  darin  auf  und  nieder  bewegenden  Nadelstange  von 
rechts  nach  links  und  umgekehrt  bewegbar  gemacht  ist. 

Will  man  von  der  gewöhnlichen  Steppnath  zur  Anfertigung 
von  Knopflöchern  übergehen,  so  ist  es  nothwendig  die  Seitenbe¬ 
wegung  der  Nadel  in  Thätigkeit  zu  bringen. 

Der  Mechanismus  hierzu  ist  folgender:  An  dem  unbeweglichen 
Theile  des  Kopfes  ist  ein  kleiner  Arm  p  angebracht  und  an  diesem 
befindet  sich  wiederum  ein  Zapfen  c‘  worauf  der  Schlitzhebel  m 
und  Zahnrad  n  mit  der  Curvenscheibe  o  verbunden,  Ihre  Drehung 
haben.  Der  Schlitzhebel  m  wird  durch  die  am  Schenkel  F  befind¬ 
liche  Stahlrolle  i  in  Bewegung  gesetzt;  an  dem  Schlitzhebel  m  be¬ 
findet  sich  der  Hebelzahn  k,  welcher  in  das  Zahnrad  n  eiligreift 
und  dasselbe  fortbewegt.  —  Die  Curvenscheibe  o  ist  mit  dem 
Zahnrad  n  verbunden  und  erhält  dadurch  die  gleiche  Bewegung. 

Durch  das  jedesmalige  Auf-  und  Niederbewegen  des  Hebels  F 
wird  das  Zahnrad  n  einen  Zahn  weiter  bewegt.  —  Die  Curven¬ 
scheibe  o  hat  —  entsprechend  den  8  Zähnen  des  Rades  n  —  4 
gleiche  Erhöhungen  und  4  gleiche  Vertiefungen  (S.  Fig.  4).  — 

Vermittelst  einer  in  diesen  Curvencanal  eingreifenden  Rolle  b\ 
welche  durch  die  kleine  Schieb-  und  Zustange  a‘  mit  der  schieb¬ 
baren  Platte  d‘  verbunden  ist,  wird  die  Platte  d‘  mit  der  Nadel¬ 
stange  u  seitwärts  bewegbar  gemacht.  —  Wenn  die  Nadelstange  u 
sich  zur  Stichbildung  hinunter  bewegt  hat,  so  übt  die  Curven¬ 
scheibe  o  keine  Thätigkeit  aus;  nur  dann  wenn  die  Nadel  den 
Nähstoff  wieder  verlassen  hat,  wird  die  seitliche  Bewegung  der 
Platte  d‘  nebst  darin  laufender  Nadelstange  u  bewirkt. 


Der  Platte  d‘  mit  Nadelstange  kann  auch  eine  doppelt  so  weite 
Seitenbewegung  gegeben  werden,  wodurch  es  ermöglicht  wird,  den 
Schlussriegel  am  Knopfloch  zu  machen,  d.  h.  beide  Knopflochkanten 
am  Schluss  von  der  Nadel  zu  überstechen.  Zu  diesem  Zweck 
drehe  man  den  Kopf  der  excentrischen  Scheibe  e  so,  dass  die  aus¬ 
laufende  Spitze  dieser  Scheibe  sich  zur  Seite  legt,  wie  Fig.  4  zeigt. 

Will  man  von  Anfertigung  der  Knopflöcher  wieder  zur  gewöhn¬ 
lichen  Steppnath  übergehen,  so  hebt  man  den  Hebelzahn  k  über 
die  kleine  Nase  des  Federarms  l  nach  rechts,  wodurch  der  Hebel¬ 
zahn  k ,  nebst  Zahnrad  n  und  Scheibe  o  ausser  Wirksamkeit  gesetzt 
werden.  Die  Seitenbewegung  der  Nadelstange  ist  damit  ebenfalls 
aufgehoben  und  dieselbe  arbeitet  nur  noch  in  gewöhnlicher  Weise. 

Zur  Anfertigung  von  Knopflöchern  ist  der  Rollfuss  erforderlich, 
welcher  durch  f  auf  der  Zeichnung  bezeichnet  ist.  —  Sowie  der 


Transporteur  d  den  Nähstoff  von  unten  weiter  schiebt,  bewegt  sich 
die  Rolle  f  rotirend  auf  ihrem  Zapfen. 

Die  äusserste  Kante  dieser  Rolle  f  ist  gerippt,  um  die  gl  eich - 
mässige  Fortbewegung  des  untern  und  obern  Stoffes  sicher  zu  stellen. 

Fig.  6  0‘  stellt  die  Stichplatte  dar. 

v  ist  die  Stoffdrückerstange,  an  welcher  der  Rollfuss  befestigt 
ist.  —  g  ist  der  Hebel  zum  Aufheben  des  Nähfusses. 

Neben  dem  Rollfuss  befindet  sich  ferner  noch  die  Führnng  g ’ 
für  die  Litze  (Gimpe),  welche  an  der  Kante  des  Knopflochs  ein¬ 
genäht  wird  und  von  der  Rolle  y  ab,  ihre  Leitung  hat. 

Auf  dieser  Knopflochnähmaschine  sind  Knopflöcher  in  jeder 
beliebigen  Form  und  in  den  verschiedensten  Arten  anzufertigen; 
am  gebräuchlichsten  ist  es  an  der  Kante  des  Knopflochs  eine  Litze 
(Gimpe)  einzunähen  und  auf  die  dieserhalb  nothwr endige  Vorrichtung 
an  der  Maschine  ist  soeben  hingewiesen  worden.  Die  s.  g.  Gimpe- 
Knopflöcher  sind  aber  nicht  für  alle  Stoffe  und  Zwrecke  geeignet  und 
ist  deshalb  der  Maschine  ein  neuerfundener  und  neuconstruirter 
Apparat  beigegeben,  wie  Fig.  2  und  5  zeigen. 

Mittelst  dieses  Apparats  ist  es  möglich  ein  s.  g.  knappes 
Knopfloch  ohne  Gimpe  und  zwar  ausserordentlich  schön  und  dauer¬ 
haft  anzufertigen. 

Der  Apparat  V  wird  durch  eine  Schraube  an  dem  festen  Tlieil 
des  Kopfes  der  Maschine  beweglich  befestigt.  Durch  den  Stift  m', 
welcher  in  die  Führungsplatte  d‘  eingreift,  wird  dem  Apparate  die 
gleiche  seitliche  Bewegung,  wrie  die  der  Nadelstange  mitgetheilt, 
am  unteren  Theile  des  Apparats  befindet  sich  ein  kleiner  Haken, 
welcher  an  seinem  auslaufenden  Ende  eine  Oese  bildet. 

Der  für  diesen  Apparat  erforderliche  Nähfaden  läuft  von  der 
Rolle  x“  ab,  hinter  der  Spannfeder  n“  her  und  alsdann  durch  die 
Oese  des  kleinen  Hakens  h‘  und  legt  dieser  Faden  sich  stets  direct 
vor  den  Faden  der  Nähnadel  und  wird  somit  beim  jedesmaligen 
Stich  von  der  Nähnadel  mit  überstochen.  — 

An  der  Stoffdrückerstange  v  wdrd  der  Winkel  k‘  (Fig.  5)  be¬ 
festigt;  auf  diesem  Winkel  befindet  sich  eine  kleine  Nase,  woran 
der  Apparat  V  unten  seine  Gegenlage  hat  und  vermittelst  der 
Feder  y'  stets  herangehalten  wird. 

Der  Apparat  macht  also  eine  seitliche  und  eine  Bewegung 
vor-  und  rückwärts  und  beschreibt  somit  in  seinem  Lauf  einen 
Halbkreis,  was  nothwendig  ist,  um  den,  durch  den  Apparat  ge¬ 
leiteten  Faden  stets  sicher  hinter  die  Nadel  zu  führen.  —  Die 
seitliche  Bewegung  wird  also  dem  Apparat  durch  die  Führungs¬ 
platte  d‘  mitgetheilt  und  die  Vor-  und  Rückwärts-Bewegung  des 
Apparats  durch  die  Base  des  Winkels  k‘  bewirkt. 

II.  Unteransicht  der  Maschine.  Für  das  Untertheil  der 
Maschine  sind  die  hauptsächlichsten  Erläuterungen  bereits  oben 
gegeben  und  es  ist  hier  nur  noch  erforderlich  die  Fadenklemme 
(Fadenbremse)  näher  zu  beschreiben. 


ist  unentbehrlich,  um  einen  egalen  Stich  an  der  Knopflochkante  zu 
bewirken;  wenn  nämlich  der  Nähtisch  im  inwendigen  Knopfloch 
(aufgeschnittenen  Loch)  ausgeführt  wird ,  so  verbinden  sich  die 
Nähfäden  wohl  regelrecht,  weil  aber  der  obere  Faden  für  längere 
Dauer  in  Spannung  bleibt  und  die  stattgehabte  Verkettung  der 
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Fäden  bei  diesem  Stich  durch  keinen  Stoff  Festigkeit  und  Halt 
gewinnen  kann,  so  würde  ohne  jene  Fadenklemme  der  untere 
Faden  bald  mehr  und  bald  weniger  unregelmässig  nach  oben  ge¬ 
zogen  werden. 

Die  Fadenklemme  w‘  ist  fortwährend  activ,  d.  h.  sie  drückt 
den  Faden  des  Schiffchens  gegen  die  Wandfläche  des  Schiffchen- 
canals  und  hält  den  Faden  somit  gespannt,  nur  in  dem  Moment, 
wo  sich  aus  dem  Schiffchen  so  viel  Faden  abzuwickeln  hat,  wie 
zum  jedesmaligen  Stich  erforderlich  ist,  wird  die  Fadenklemme  «/;' 
ausser  Thätigkeit  gesetzt  und  zwar  durch  die  Vorrichtung  Z‘  welche 
der  Schiffchentreiber  g  mit  sich  führt. 

Sobald  die  Vorrichtung  Z ‘  den  Fadenklemmer  vT  passirt  hat 
ist  genügend  Faden  vom  Schiffchen  abgewickelt  und  eine  Feder 
drückt  nun  gegen  die  Fadenklemme  w*  und  macht  somit  die  Span¬ 
nung  des  unteren  Fadens  wieder  effectiv. 

Fig.  III  und  IV  ist  eine  Klemmgabel.  — 

1‘  und  R1  sind  die  Klemmplatten.  V'  ist  die  Verbindung  der 
Klemmplatten.  <$'  ist  ein  kleiner  Hebel,  welcher  bei  Drehung  die 
Klemmplatten  1‘  und  den  dazwischen  liegenden  Stoff  auf  Klemm¬ 
platten  R‘  drückt.  Man  schneidet  —  nachdem  der  Stoff  in  dieser 
Weise  eingespannt  ist  —  das  Knopfloch  ein,  dreht  den  Hebel  S‘ 
noch  etwas  weiter  und  das  aufgeschnittene  Knopfloch  zieht  sich 
etwas  auseinander,  so  dass  die  Nadel  frei  hindurch  stechen  kann. 
Vermöge  dieser  Klemmgabel  wird  es  nicht  weiter  erforderlich  die 
Knopflochkante  mit  der  Handnadel  vorher  zu  bestechen  oder  ein¬ 
zureihen. 

Das  Patent  Kallmeyer  erstreckt  sich:  I.  Auf  eine  verbesserte 
und  zur  Herstellung  von  Knopflöchern  eingerichtete  Nähmaschine, 
■welche  mit  einer  Nadel  arbeitet  und  directe  Seitenbewegung  der 
Nadel  hat;  sowie  auf  den  diese  Bewegungen  bewirkenden 
Mechanismus.  II.  Auf  den  Apparat,  durch  welchen  ein  s.  g. 
knappes  Knopfloch  (ohne  Gimpe)  angefertigt  werden  kann  und 
welcher  näher  beschrieben  und  durch  Fig.  2  und  5  Stock  I.  dar¬ 
gestellt  ist.  III.  Auf  die  Zeugklemme  Fig.  III  und  IV  Stock  II, 
wodurch  man  allein  im  Stande  ist  ein  Knopfloch  anzufertigen,  ohne 
cs  zuvor  mit  einer  Handnadel  bestochen  oder  eingereiht  zu  haben. 

Auf  der  Ausstellung  war  kein  Apparat,  der  das  leistete,  wie 
der  Kallmeyer’sche  und  es  steht  zu  erwarten,  dass  derselbe  weithin 
eingeführt  werden  wird  und  endlich  diese  fühlhare  Lücke  in  der 
Zahl  der  Nähmaschinenapparate  ausfüllen  wird.  H.  Giothe. 


Dampfmaschinen  auf  der  Ausstellung. 

(Fortsetzung.) 

Steuerungen  und  Regulatoren. 

Mit  45  Abbildungen  auf  Tafel  I — II T. 

Wir  haben  bereits  im  Jahrgang  1873  unserer  polytechnischen 
Zeitung  den  Dampfmaschinen  und  Dampfmaschinendetails  mehr¬ 
fach  Aufmerksamkeit  geschenkt  und  sowohl  den  Siemens’schen 
neuen  Dampfmotor  (pag.  437),  als  die  Ehrhardt’sche  Dampf¬ 
maschine  (535)  ausführlich  beschrieben,  ferner  den  Ashton  & 
Storey  »eben  Indieator  (447),  den  Runquist’schen  Regulator  (581), 
den  neuverbesserten  Allen'schen  Regulator  (448),  beleuchtet,  endlich 
die  Walzenzugmaschine  von  Englerth  &  Cüntzer  (363),  die  Dampf-  j 
masehine  von  Tangye  Brothers  (172,  398),  die  dreicylindrige  Dampf¬ 
maschine  von  Hardingham  &  Brotherhood  (48),  betrachtet,  sowie 
auf  Seite  550  eine  Lebersicht  sämmtlicher  Dampfmaschinen  der 
Ausstellung  gegeben.  Im  Jahrgange  1874  fuhren  wir  damit  fort 
und  Hessen  folgen:  Regulator  Stephan,  Köbner  &  Kanty’s  trans¬ 
portable  Dampfmaschine  mit  Field’schem  Kessel,  Dampfmaschine 
der  Sachs.  Dampfschifffahrts-A.-G. 

Inzwischen  ist  in  der  Revue  universelle  des  mines  etc.  (Liege) 
Tonn*  XXXIV.  20.  annee  pag.  113  cf.  eine  ausführliche  Arbeit  von 
V.  Dwclshauvers-Dery  „über  die  Bewegungsmaschine“  erschienen, 
welche  von  der  deutschen  Industrie-Zeitung  in  Excerpt  unter  Rück¬ 
sicht.  auf  Professor  Falke’s  (Wien)  Arbeit  bereits  in  Nr.  4  des  neuen 
Jahrgangs  übersetzt  wurde.  Wir  wollen  hier  eine  Bearbeitung  dieser 
übersichtlichen  und  werthvollen  Arbeit  unter  Benutzung  der  dankens¬ 


werten  Zusammenfassung  durch  die  Industrie-Zeitung  in  unsere 
Berichte  einreihen  und  Geeignetes  und  Ausführliches  einfügen.  " 

Auf  der  Londoner  Ausstellung  von  1862  führte  Allen  in  der 
amerikanischen  Abtheilung  eine  Dampfmaschine  vor,  die  nach  für 
damalige  Zeit  neuen  Principien  construirt  war;*)  auch  eine  sogen. 
Corlissm aschine  war  bereits  vertreten,  blieb  jedoch  wegen  ihrer 
noch  unvollkommenen  Einrichtung  ziemlich  unbeachtet.  Auf  der 
1867er  Pariser  Ausstellung  fand  bereits  das  Gegenteil  statt;  die 
Allen’ sehe  Maschine  geriet  in  Vergessenheit  und  die  Corliss- 
maschine  vertreten  durch  zwei  in  Specialitäten  verschiedene  Systeme 
(Inglis  &  Spencer  in  der  englischen,  Cor liss  in  der  amerikanischen 
Section),  enegte  deiart  Aufsehen  und  gab  zur  allgemeinen  Nach¬ 
ahmung  Veranlassung,  dass  sogar  die  Sulz  er’ sehe  Maschine  mit 
Ventilsteuerung  trotz  ihrer  ähnlichen  Wirkungsweise  für  den  Augen¬ 
blick  weniger  beachtet  wurde.  Auf  der  Wiener  Ausstellung  fanden  sich 
solche  Nachahmungen  der  Corlissmaschine  genugsam  vor  und  zu¬ 
gleich  neue  Systeme,  wie  die  vom  Scheller  &  Berchtold  und 
Dautzenberg  (letzteres  allerdings  nur  ein  Versuch),  beide  von 
Corliss  und  Allen  verschieden,  aber  gleiche  Zwecke  verfolgend. 

Das  den  jetzigen  Construetionen  vorschwebende,  jedenfalls  ratio¬ 
nelle  Ziel  geht  dahin,  dass  bei  jedem  Spiel  des  Kolbens  eine  kleine 
Menge  Dampf  von  der  Spannung,  wie  sie  im  Kessel  selbst  vor¬ 
handen  ist,  in  einer  durch  den  Regulator  abgemessenen  Quantität 
eingelassen  und  durch  zweckmässige,  möglichst  weitgehende  Ex¬ 
pansion  ausgenutzt  wird.  Condensation  und  Dampfummantelung 
kommen  als  schon  bekannte  Mittel  hinzu,  um  die  nöthige  Oekonomie 
und  Regelmässigkeit  des  Ganges  zu  befördern,  ändern  aber  nichts 
in  dem  System. 

Eine  weit  getriebene  Expansion  bedingt  freilich  grosse  Dimen¬ 
sionen  des  Cylinders  und  der  ganzen  Maschine;  es  ist  eine  Täuschung 
wenn  man  glaubt,  dass  durch  das  Woolf’sche  System  hierbei 
günstigere  Abmessungen  erzielt  werden,  denn  bei  n  facher  Expansion 
muss  allein  schon  der  grosse  Cylinder  das  n  fache  des  verbrauchten 
anfänglichen  Dampfvolumens  fassen,  also  gerade  so  viel  wie  bei 
der  Eincylindermaschine,  und  der  kleine  Cylinder  erscheint  dann 
nur  als  eine  vertheuernde  Zugabe,  die  sich  nur  durch  andere  dem 
Woolf’ sehen  System  eigene  Vortheile  vielleicht  rechtfertigen  lässt. 

Das  einzige  Mittel,  um  nicht  zu  grosse  Maschinen  bei  geringer 
Füllung  zu  erhalten,  ist  eine  Vergrösserung  der  Kolbengeschwindig¬ 
keit  und  wird  diese  auch  jetzt  vorherrschend  etwa  innerhalb  der 
Grenzen  von  1,5  bis  2,5  m.  pro  Sec.  je  nach  der  Grösse  der  zu 
entwickelnden  Kraft  angewendet.  Hierdurch  bedingt  sich  aller¬ 
dings  auch  die  Anordnung  vergrösserter,  d.  h.  sehr  langer  und 
dabei  schmaler  Dampfein-  und  Austrittsöffnungen,  die  man  durch 
geeignete,  auf  den  Steuerschieber  wirkende  Mechanismen  schnell 
öffnen  und  schliessen  kann.  Das  letztere,  d.  h.  das  schnellere 
Schliessen  der  Eintrittsöffnungen,  wird  bei  den  Corlissmaschinen 
vielfach  durch  Federn  bewirkt  und  scheint  eine  Hauptsorge  vieler 
Constructeure  zu  sein,  obgleich  gegenüber  einer  jedenfalls  <  nicht 
sehr  wünschenswerthen  Federeinrichtung  es  mindestens  zweifelhaft 
erscheint,  ob  dadurch  so  viel  an  Dampf  gewonnen  wird. 

Es  sei  D  A  C  das  Druckdiagramm  (Fig.  1  Tafel  1)  im  Fall 
schnellen  Abschlusses  und  DHC  das  einer  langsamen  Absperrung. 
Die  Differenz  in  diesen  Diagrammen  drückt  sich  durch  das  kleine 
Curvendreieck  ACH  aus  und  ergibt  für  den  2.  Fall  einen  kleinen 
Arbeitsverlust.  Man  gewinnt  also  ohne  Zweifel  durch  schnellen 
Schluss,  aber  man  verwendet  dafür  mehr  Dampf,  denn  das  Volumen 
Dampf  ist  wohl  dasselbe  im  Moment  des  Schlusses  nicht  aber  die 
Spannung  A  B  und  desshalb  ist  das  Gewicht  des  verbrauchten 
Dampfes  für  den  schnellen  Schluss  grösser;  A  B  ist  grösser  als  C  B. 
Es  tritt  der  Vortheil  des  schnellen  Schlusses  mehr  zurück,  als 
man  im  Allgemeinen  annimmt. 

Ein  Gegenstand  von  grösserem  Interesse  ist  jedenfalls  der  sogen, 
schädliche  Raum.  Derselbe  besteht  eigentlich  aus  zwei  Theilen; 
der  erste,  welcher  den  Spielraum  zwischen  Kolben  und  Cylinder- 
boden  darstellt,  lässt  sich  auf  etwa  V200  des  Cylinderinhalts  veran- 


*)  Anm.  Siehe  Jahresbericht  der  Mechan.  Technologie  IV  und  V.  p.  121. 
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schlagen  und  ist  unabänderlich.  Der  andere  Theil  jedoch,  das 
Volumen  des  Kanals  von  der  Schieberspiegelplatte  bis  an  das  Cylinder- 
ende,  ist  veränderlich  und  zwar  in  weiten  Grenzen.  Er  lässt  sich 
annähernd  für  gewisse  Constructionsarten  abschätzen.  Ist  z,  B. 
der  Kanalquersehnitt  V20  vom  Kolbenquerschnitte,  so  wird  bei  einem 
ganz  gewöhnlichen  in  der  Cylindermitte  befindlichen  Schieber  dieser 
Kanalinhalt  V20  X  l/o  =  1/i0  des  vom  Kolben  bei  jedem  Spiel  durch¬ 
laufenen  Volumens  V  und  somit  der  gesammte  schädliche  Raum 
pro  Kolbenspiel  (0,02ö  4-  0,005)  V  =  0,03  V  sein. 

Grössere  Kolbengeschwindigkeit  bedingt  nun  grössere  Kanal¬ 
querschnitte  und  dies  führt  dann,  um  den  schädlichen  Raum  zu 
mindern,  dahin,  dass  man  die  Steuerschieber  an  beiden  Cy  linder  - 
enden  anbringt.  Freilich  wird  die  hierdurch  erlangte  Verkleinerung 
nach  der  gewöhnlichen  Einrichtung  der  Corlissmaschinen  mit  be¬ 
sonderen  Ein-  und  Austrittscanälen  theilweise  wieder  parallysirt  und 
man  erhält  in  den  günstigsten  Fällen  immer  noch  einen  schädlichen 
Raum  von  etwa  0,02  V.  Es  ist  dann  fraglich,  ob  die  durch  den 
schädlichen  Raum  bedingte  Eft'ectsverminderung  derart  ist,  dass  sie 
die  Kosten  aufwiegt,  welche  die  Anbringung  getrennter  Ein-  und 
Austrittsöftnungen  verursacht.  Um  hierüber  klar  zu  werden,  stellt 
D welshau v er s-D er y  eine  Rechnung  an. 

Betrachtet  man  zunächst  den  Einfluss  des  schädlichen  Raumes 
für  ebenso  gross  als  die  Admission  kleiner  ist  und  sei  0,02  V  das 
Minimum  des  schädlichen  Raumes,  welches  man  durch  Disposition 
des  Admissionsschiebers  erreichen  kann,  unter  Rücksicht  auf  alle 
Nothwendigkeiten  der  Construction,  so  ist  bei  voller  Spannung  das 
wirklich  verbrauchte  Dampfvolumen  für  jeden  Hub  3 ,02  V  anstatt  V, 
2  $>  mehr.  Wenn  der  Abzug  im  halben  Hub  geschieht,  so  ist  das 
verbrauchte  Dampfvolumen  0,52  V  anstatt  0,5  V  d.  h.  4  °j0  mehr. 
Wenn  die  Admission  nur  7io  des  Hubes  dauert,  so  wird  das  ver¬ 
brauchte  Dampfvolumen  0,i2  V  anstatt  0,i  V  sein,  20  °j0  mehr.  Der 
schädliche  Raum  scheint  also  um  so  schädlicher  zu  werden,  als 
die  Spannung  abnimmt  und  in  ‘Folge  dessen  ist  bei  grosser 
Expansion  die  Schädlichkeit  des  Raumes  eine  grössere.  Dwels- 
hauvers  berechnet  einige  Fälle:  1.  Maschine  mit  Condensation, 
ideal  ohne  schädlichen  Raum  und  lOtel  Admission.  Die  Arbeit  ist 
per  Hub: 

r  PV 

T  =  -JQ-  (1  -h  log  10 - 0,2)  =  0,31026  PV. 

Das  Volumen  des  verbrauchten  Dampfes  ist  W  =  somit 

ist  die  Arbeit  per  Cubikmeter  verbrauchten  Dampfes  K  =  2,i026  P. 
2.  Maschine  mit  gleichen  Bedingungen,  aber  rmit  einen  schädlichen 

V 

Raum  =  0,005  V  =  0,05  •  Bei  Beginn  des  Hubes  ist  der  schäd- 

P 

liehe  Raum  mit  Dampf  von  Spannung  erfüllt.  Um  dieselbe  auf 


die  Pression  P  zu  bringen,  ist  also  ein  Volumen  gleich  -r^-tel  des 

DU 

schädlichen  Raumes  nöthig  und  zwar  so,  dass  der  verbrauchte 

49 

Dampf  beim  Austritt  sei  -tt-  .  0,0os  V.  Es  sei  dies  ein  Volumen 


gleich  0,0049  V.  Die  Arbeit  per  Hub  sei  T  =  0,31026  VP;  der 
Grad  der  Expansion  n  muss  bestimmt  werden  unter  Rücksicht 
auf  den  todten  Raum.  Um  dies  durchzuführen  lösst  Dw.  die 
Gleichung  mit  der  Unbekannten  n: 


PV 


p  (t  +  °’oos  v) Iog 

200 


0,33026  n  - 


V  4-  O,005  V  PV 


v_ 

n 


=  0 


,31026 


PV. 


■',005 


log 


201  n 


200  200  4-  n 

n  =  10,35. 

Das  Admissionsvolumen  ist  also 

“  0,0049  V  =  0,ioi52  V 


—  1=0 


Wi  = 


10,,.. 


0, 


und  die  Arbeit  per  Cubikmeter  Dampf  Ki  =  -^’31026  P  =  3 

0,10152 


,0561465 


und  K  —  Ki  =  0,0465  P.  Der  Verlust  durch  Einfluss  des  schäd¬ 
lichen  Raumes  ist  also  »  ’65 


>,1026 


°jo  ungefähr  1,5  —  Das  ist  unge¬ 


fähr  der  Verlust  in  den  Maschinen  wie  die  von  Bede  und  Farcot, 
wo  die  Oefthung  der  Admission  im  Cylinderdeckel  sitzt.  — 

3.  Vorausgesetzt  der  schädliche  Raum  sei  0,03  PV ; 
Dw.  entwickelt  wiederum 


ir  +  pv  (t  +  °’03) 


lo 


1 


,03 


°  1 

~  P  0,os 


—  0,2  PV  =  0. 


31026 


PV 


woraus  sich  ergiebt  n  =  12, 21.  Das  Volumen  verbrauchten  Dampfes 
V  49 

ist  W2  =  2  ~P  5Q  ’  ^»°3  ^  =~  0,ni3  V. 

Die  Arbeit  per  Cub. -Meter  verbrauchten  Dampfes  ist  also 
K,  =  °’,‘W6-PV  =  2,„n  P  und  K  —  K„  =  0)31s  P. 

'->,1113 

Der  Verlust  repräsentirt  10  °j0- 

4)  Maschine  ohne  Condensation;  Admission  -J-,  ideal 

D 

ohne  schädlichen  Raum. 

PV 

Tl  “-f-  (1  4-  log  5  -  1)  —  0,3218876  PV 

l) 


W1  = 


V 


K1  •  1,609438  P- 

5)  Wie  4)  aber  schädlicher  Raum  =  0,005  V. 


PV 
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PV 
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11 
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,005^ 


log  _ - _ — 

1  4-  0,005  u  5 


oder  0,5218876  n  — 


200 


200 


n  201  n 

-  O  o' - 

0  200  -4- 


0,3218876 
—  1-0 


PV 


n  5,06 

V3  =  4-  0,oo4  V  =  0,20163  V. 

J,06 

_  0,3218876  P  _  1  T-, 

3  77  -1,59642  i  . 

U,  20163 

Ki  —  K3  =  0,013  p. 

Minimalverlust  0,8 

6)  Wie  4),  aber  schädlicher  Raum  =  0,03  V. 

1  +  (~  +  0„3)  log  —4"  n  -  0)S218876  =  0 

n  —  5,405. 

W4  =  -  4“  0,03  •  V  =  0,209  V. 

5,405  5 

_  0,3218876  P  _  r> 

4  - W - —  i, 54014 

^>,209 

Kl  -  K4  =  0,0693  4  P- 

Verlust  also  circa  4,3  %. 

Aus  diesen  Beispielen  folgt  zur  Genüge,  dass  der  schädliche 
Raum  keineswegs  vernachlässigt  werden  darf.  Die  jetzige  Richtung 
der  Construction  der  Dampfmaschine  ist  gut  und  richtig,  aber  man 
kann  die  Construction  noch  verbessern,  man  kann  den  Verlust 
auf  Null  reduciren,  wenn  man  die  Austrittsöffnungen 
zeitig  genug  schliesst,  um  comprimirten  Dampf  für  das 
Volumen  des  schädlichen  Raumes  zu  erhalten  von  gleicher 
Spannung  wie  der  neu  zugelassene  Dampf. 

Dwelshauvers  sucht  diese  Behauptung  speciell  nachzuweisen 
und  stellt  darüber  Rechnungen  an,  deren  Resultat  allerdings  die 
Richtigkeit  erweist  unter  Voraussetzung  der  Anordnung  grösserer 
Cylinder.  Das  Problem  ist  folgendes.  Ein  Volumen  v  des 
Dampfes,  der  mit  vollem  Druck  arbeitet,  mit  Exspansion  und  mit 
Gegendruck  in  einem  Cylinder  von  Volumen  V  producirt  eine 
Arbeit  T.  Man  fragt,  welches  Volumen  hat  einen  Cylinder  mit 
begrenztem  schädlichen  Raum,  der  das  gleiche  Volumen  v  Dampf 
verbraucht,  indem  er  den  Gegendampf  soweit  comprimirt,  dass  seine 
Spannung  gleich  der  Admissionsspannung  ist,  bei  einer  Arbeit  des 
Kolbens  =  T.  Wir  gehen  auf  die  obigen  4  Fälle  zurück. 

1)  Pression  der  Admission  5  At.,  Gegendruck  0,i  At.,  Admission 
V10  im  idealen  Cylinder;  Volumen  des  schädlichen  Raumes  0,005  V 
sei  0,05  v.  T  =  3,io26  P  v. 


4 
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Das  Mariottesche  Gesetz  sei  als  zutreffend  vorausgesetzt.  Der 
schädliche  Raum  erfordert  49mal  das  Volumen  Dampf,  so  dass  es 
mit  dem  Anfangsvolumen  0,005  V  die  Füllung  ausmacht.  Die  Com- 
pression  wird  beginnen,  wenn  vor  dem  Kolben  ein  Volumen 
49  .  0,05  zurückbleibt.  Wenn  n  v  das  gesuchte  Volumen  bezeichnet, 
so  wird  sich  der  volle  Gegendruck  effectuiren,  während  der  Kolben 
das  Volumen  n  v  —  49  .  0,05  v  auf  wendet  =  v  (n  — ■ -  2,45).  Die 
Arbeit  der  Compression  wird  sein  P  .  0,05  v  log  50.  Man  wird  die 
Gleichung  zur  Bestimmung  von  n  haben 

T  =  Pv  H-  P  .  1,05  v  log  -n— —  Er  v  (n  —  2,45) 

*  ,05  nu 

—  P  .  0,05  V  log  50 

1,05  log  (20  n  +  1)  —  0,02  n  5,445934s  =  0 
log  (20  n  +  1)  —  0,0082724  n  —  2,250052  =  0 


n  =  10, 91. 

Das  Volumen,  welches  der  Kolben  also  verwendet  auf  seinem 
Laufe  ist  10, 94  v  statt  10  v  also  9%  mehr. 

2)  Wie  1),  Volumen  des  schädlichen  Raumes  0,03  V  sei  an¬ 
nähernd  0,3  v. 

Die  Compression  beginnt  sobald  das  Volumen  des  Dampfes  vor 
dem  Kolben  50mal  das  Volumen  des  schädlichen  Raumes  ist  oder 
15  v.  Der  Kolben  wird  also  dann  noch  einen  Raum  von  15  v  — 
0,3  v  =  14,7  v  durcheilen,  bevor  er  das  Ende  seines  Laufes  erreicht. 
Man  ermittelt  n  aus  der  Gleichung 

n  -b  0,3  Pv 

50 

3,1026 


Pv  -b  Pv  .  1, 


log  - 


1,3 

log  50  =  Pv 


.(n 


14,0  -  Pv  .  0, 


log  (n  -b  0,3) 


-n_  _  2 
65 


,5563695 


-  0 


das 


vor- 


n  =  16,25. 

Der  schädliche  Raum  von  0,3  v  ist  das  Maximum, 
kommt. 

3)  Admissionsspannung  5  At.,  Gegendruck  1  At.,  Admission 
Vs  in  den  idealen  Cylinder;  schädlicher  Raum  0,05  .  T  —  1,609438  Pv. 

Die  Compression  beginnt,  wenn  der  Kolben  noch  einen  Raum  = 
4mal  den  Volumen  des  schädlichen  Raumes  zu  durcheilen  hat;  es 
sei  0,i  v  und  n  v  —  0,i  v  =  (n  —  0,0-  Die  Arbeit  der  Com¬ 
pression  sei  P  .  0,025  v  log  5.  Zu  ermitteln  ist  n  aus: 

n  -b  0,025  Pv 


1  —  Pv  -b  P  .  1  ,025  V  log 


,0.25 


(n  -  0.,) 


—  P  •  0,025  V  log  5 

Sei  c  v  das  Volumen  des  schädlichen  Raumes,  so  ist 
Pv  log  5  =  Pv  —  Pv  — — -b  Pv  (1  -b  c)  log  —  Pvc  log  5. 

Ist  nun  n  —  4c  =  5  so  ist 

Pv  (1  -b  c)  log  =*  Pv  (1  -b  e)  log  1  *  0 

Pv  [, ,  -t-ybj  _  0 

Diese  Lösung,  die  einzig  acceptable,  besagt,  dass,  unabhängig 
von  der  Grösse  des  aufgewendeten  Laufes  für  die  Compression,  das 
verwendete  Volumen  bei  vollem  Gegendruck  v  (n  —  4c)  gleich  ist 
5  v  d.  h.  invariabel.  Man  hat  im  obigen  Fall  also 

n  =  5  -b  4c  =  5,i  und  einen  Gewinn  von  2  $>. 

4)  Wie  bei  3),  der  schädliche  Raum  sei  0,03  .  5  v  —  0,u  v. 
Aus  obiger  allgemeiner  Formel  ergibt  sich 

n  =  5  — b  4c  ~  5  -b  0,6  —  5,g 

d.  h.  das  Volumen  zur  Compression  verwendet  ist  12  °f0  grösser  als 
der  Gegendruck;  ein  Verhültniss  welches  für  die  Praxis  trefflich 
verwendbar  ist. 

Dwelshauvers  zeigt  nun,  dass  obige  allgemeine  Gleichung  so¬ 
gar  vom  Mariotte’schen  Gesetze  unabhängig  ist  und  anwendbar  auf 
alle  Curven  von  der  Form  Pvra=  const.  Es  zeigt  dies  für  den 
Fall,  dass  ra  =  1  ist,  also  den  Fall  des  Mariotte’schen  Gesetzes. 

Seien  in  Fig.  2  auf  Tafel  I,  OY  und  OX  zwei  rechtwinklige 
Axen,  die  eine  OX  für  die  Volumen,  die  andere  OY  für  die 
Pressionen.  Die  Hyperbel  AMB  hat  die  Gleichung 

xy  =  CA  .  Aa  vP 


für  die  Pressionen  in  dem  Fall,  wo  kein  schädlicher  Raum  existirt. 
Die  Ebene  aABX  repräsentirt  die  Arbeit  eines  Hubes  weil  diese 
Arbeit  gleich  ist 

Oa  CA  -h  aABX  —  IBXO  =  aABX 
und  Oa  CA  =  IBXO.  Betrachten  wir  nun  einen  schädlichen  Raum 
00 1  und  zeichnen  die  Compressionscurve.  Dieselbe  wird  eine  Hyper¬ 
bel  mit  O1  Y1  und  CPX  als  Asymptoten,  von  der  die  Gleichung  gilt 
xiy  =  yxA  .  Aa  =  cvP 

Die  Curve  ist  CGND,  die  Arbeit  des  Gegendruckes  gleich  der 
Fläche  OCNDL. 

Ziehen  wir  die  horizontalen  wie  EFGH  vom  Punkte  H  aus, 
wo  sie  die  erste  Hyperbel  schneiden  und  verlängern  wir  dieselben 
analog  nach  FG,  so_dass  GQ  und  FH  =  x  so  ist 

EQ  =  EG  -b  GQ  =x1  +  x  =  X  =  v  (1  +  c)P  =  const. 

Die  Curve  ATR  ist  also  noch  eine  Hyperbel  für  Asymptoten 
O^1  und  OX.  Es  ist  leicht  einzusehen,  dass  die  Fläche  DACT 
ED  gleich  ist  FC  ABI,  Infinitesimalebenen  analog  dy  .  FG  und 
dy  .  HQ.  Durch  diese  graphische  Methode  findet  Dwelshauvers 
die  allgemeine  Lösung  des  Problems  Die  Lösung  bleibt  dieselbe, 
sobald  die  Gesetze  der  Expansion  und  Compression  durch  Gleichungen 
gegeben  sind  von  der  Form  Pvm  =  const.  Nehmen  wir  an 
für  Curve  AMB  xmy  =  const. 

„  ,,  CND  ximy  =  const. 

so  wird  hier 

1  1 

xym  =  vP“ 

L  1 

Xlym  =  CvPm 

JL  j _  ± 

(x  -b  x)  ym  ==  Xym  =  V  (1  -b  c)  Pm 
x  m  y  +  Pvm  ( 1-b  c)m  =  const. 

Es  ist  also  die  Curve  ATR  noch  Curve  der  Pressionen  für 
die  Expansion  und  die  Flächen  DCATRD  und  JCABI  sind 
gleich.  Daraus  leitet  Dwelshauvers  den  Satz  ab:  dass,  wenn 
der  Dampfdruck  am  Ende  des  Hubes  dem  Gegendruck  gleich  ist 
(also  für  das  Maximum  des  Effects),  ferner  die  Compression  des 
Dampfes  im  schädlichen  Raum  so  gross,  dass  sie  der  Anfangs¬ 
spannung  gleichkommt,  und  unter  Voraussetzung,  dass  Expansion 
und  Compression  nach  gleichen  Gesetzen  erfolgen,  man  von  einem 
gleichen  Dampfvolumen  auch  bei  vorhandenem  schädlichen  Raum 
dieselbe  Arbeit  erhält,  die  es  in  einem  Cylinder  ohne  schädlichen 
Raum  ergeben  würde,  wenn  man  nur  den  Cylinder  entsprechend 
grösser  mache. 

Allerdings  lässt  sich  einwenden,  dass  durch  die  Compression 
auch  ein  schweres  Schwungrad  nöthig  wird  und  dies  sowie  die 
grösseren  Cylinderdimensionen  auch  eine  vermehrte  Reibung  ver¬ 
anlasst,  doch  wird  dies  verhältnissmässig  sehr  unbedeutend  gegen 
die  erzielten  Vortheile. 

Dwelshauvers  geht  auch  auf  die  Annahme  ein,  dass  die  hohen 
Pressionen  die  öconomischsten  seien.  Ohne  Zweifel,  sagt  er,  sind 
sie  es,  wenn  sie  Widerstand  genug  zu  überwinden  finden!  aber  sie 
sind  es  nicht,  wenn  der  Widerstand  zu  klein  ist.  Im  letzten  Falle 
liefert  eine  entsprechende  Verringerung  der  Admission  Stösse  unter 
denen  Alles  an  der  Maschine  leidet.  Er  stellt  dies  in  der  Fig.  3  auf 
Tafel  I  durch  Diagramme  dar,  welche  er  an  einer  Maschine  ent¬ 
nommen  hat,  welche  80  Pferdekraft  repräsentirte,  aber  auf  160  be¬ 
nutzt  worden  ist  und  andererseits  nur  auf  50  Pferdekraft  bean¬ 
sprucht  ward!  Das  Dampfvolumen  zwischen  Drosselventil  und 
Schieber  war  sehr  klein  und  der  ganze  Kesseldruck  lastete  auf 
letzterem  vor  Schluss  des  Ventils.  Vor  Beginn  der  Spannungsab¬ 
nahme  wirkte  der  Dampf  mit  grosser  Gewalt  auf  den  Kolben 
(22,000  Kil.)  und  die  totale  Pression  fiel  dann  auf  13,500  Kil. 
plötzlich. 

Uebrigens  glaubt  D welshau vers-Dery,  dass  in  den  meisten 
Fällen  überhaupt  die  Cylinder  so  gross  genommen  werden,  dass  man 
immer  noch  Compression  anbringen  kann,  und  er  schildert  auch  die 
Nachtheile,  welche  sich  in  Bezug  auf  unruhigen  Gang  ergeben, 
wenn  man  eben  eine  zu  grosse  Maschine  hat,  nicht  comprimirt 
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und  namentlich  nicht  eine  vom  Regulator  dem  Bedarfe  angepasste 
Expansion  verwendet.  Dwelshauvers-Dery  bespricht  hierauf  noch 
weitere  Punkte,  beziehentlich  ihren  Einfluss  auf  grösstmöglichste 
Oeconomie  und  zwar: 

1.  die  Unvollkommenheit  des  sich  in  der  Maschine  vollziehen¬ 
den  Kreisprocesses,  die  man  durch  möglichste  Erwärmung 
des  Speisewassers  und  wohl  auch  Trocknen  des  Dampfes 
weniger  merklich  zu  machen  sucht. 

2.  die  Unvollkommenheit  der  Expansion;  sie  lässt  sich  aber 
durch  zweckmässige  Anordnung  der  Maschine  in  ihren  Folgen 
sehr  reduciren. 

■3.  der  Unterschied  zwischen  Kesselspannung  und  Eintrittsdampf¬ 
spannung;  die  hierdurch  verursachten  Verluste  lassen  sich 
bis  auf  2<V0  herabbringen,  wenn  man  alle  nöthigen  Vorkeh¬ 
rungen  trifft,  auch  wenn  das  Vertheilungssystem  sonst  un- 
geändert  bleibt. 

-4.  der  Verlust  durch  den  Ueberschuss  des  Gegendruckes  über 
den  Condensator-  oder  Atmosphärendruck  lässt  sich  durch 
die  gewöhnlichen  Mittel  auf  3$  herabziehen;  der  Verlust 
jedoch,  welcher  durch  den  Temperaturunterschied  des  Dam¬ 
pfes  und  des  Condensationswassers  herbeigeführt  wird,  ist 
unzertrennlich  von  der  Condensation  und  unabhängig  von 
der  Dampf verth eilung. 

-5.  Der  Verlust  durch  Reibung  in  der  leergehenden  Maschine 
wird  von  Zeuner  zu  2,8$>  geschätzt,  Dwelshauvers-Dery 
glaubt,  dass  er  nie  unter  8%  beträgt,  während  er 

<5.  den  Reibungsverlust  durch  den  Nutzwiderstand,  den  er,  von 
Zeuner  zu  8%  %  veranschlagt,  auf  Grund  von  Versuchen  zu 
hoch  hält. 

7.  Das  Speisen  des  Kessels  selbst. 

8.  Beim  Speisen  des  Kessels,  durch  das  AYärmeausstrahlen  des¬ 
selben,  entstehen  Verluste,  die  aber  wieder  ebenso  wie  Punkt  5 
und  6  von  der  Dampfvertheilung  unabhängig  sind. 

9.  Gleiches  gilt  von  einer  Dampfumhüllung  und  dem  Erhitzen 
des  Dampfes,  über  deren  AVirksamkeit  nur  die  Erfahrung 
genügend  belehren  kann. 

10.  Ueberhitzung  des  Dampfes. 

11.  Die  Dampfvertheilung  hat  schliesslich  keinen  Einfluss  auf  die 
Geschwindigkeit  der  Maschine  und  ebenso 

12.  ist  der  Einfluss  des  Kessels  auf  den  Dampfverbrauch  der 
Maschine  beinahe  Null,  wesshalb  wir  auch  blos  von  der  Con- 
struction  der  Maschine  allein  und  dem  Dampfverbrauch  pro 
Stunde  und  Pferdekraft  sprechen. 

Als  Endresultat  stellt  sich  schliesslich  heraus,  dass  eine  Ma¬ 
schine,  bei  der  der  Einfluss  des  schädlichen  Raumes  möglichst  neu- 
tralisirt,  der  Kreisprocess  müglichst  vollkommen  hergestellt,  das 
Speisewasser  80° C.  warm  ist,  die  Absperrung  bei  1/i0  des  Hubes 
erfolgt,  mit  Einschluss  aller  Verluste,  abgesehen  von  der  Ausstrah¬ 
lung,  einen  Nutzeffect  von  50  °/o  und  einen  Minimalconsum  von 
7,8i8k  AVasser  pro  Stunde  und  Pferd  geben  kann,  der  sich  vielleicht 
noch  um  90/°,  also  bis  7,l42k,  herabziehen,  aber  dadurch  vielleicht 
Unterhai tungs-  und  Amortisationskosten  zu  hoch  anschwellen  lässt. 
Beläuft  sich  der  Consum  höher,  so  ist  dies  nicht  so  sehr  der 
Dampfvertheilung  als  den  anderen  genannten  Ursachen  zuzuschreiben. 

Bei  dem  angegebenen  AVasserconsum  braucht  man  pro  Stunde 
4489  Calorien ,  und  wenn  die  Kohle  8147  Calorien  pro  Klgrm.  be¬ 
sitzt,  also  0,55  k  Kohle  pro  Stunde  und  Pferd.  Da  aber  nie  so  viel 
Calorien  aus  der  Kohle,  sei  sie  noch  so  rein  und  die  Abwartung 
noch  so  ausgezeichnet,  zu  erlangen  sind,  so  muss  der  Kohlenver¬ 
brauch  natürlich  grösser,  etwa  0,8k,  ausfallen  und  die  Angabe 
mehrerer  Corlissmaschinen-Lieferanten  von  1 ,2  Kohle  pro  Stunde  und 
Pferd  bei  10%  Asche  erscheint  noch  nicht  so  ausserordentlich,  da 
man  mit  einer  andern  Einrichtung  dies  auch  erreichen  könnte,  und 
das  Anerbieten  eines  Corlissmaschinen-Ausstellers,  jedwede  Dampf¬ 
maschine  gratis  durch  eine  von  ihm  construirte  zu  ersetzen  gegen 
den  Betrag  einer  zwanzigjährigen  Kohlenersparniss,  erscheint  etwas 
gewagt. 


Nach  diesen  theoretischen  Erörterungen  gibt  D welshauvers - 
Dery  eine  detaillirtere  Angabe  über  einzelne  Einrichtungen  zur 
Dampfvertheilung,  erläutert  durch  Figuren,  die  schematisch  die  Haupt- 
principien  darstellen.  Er  beginnt  mit  solchen  Steuerungen,  bei  wel¬ 
chen  die  Corliss’schen  Hähne  oder  Drehschieber  verwendet  sind, 
und  zwar  zunächst  mit  der  in  Fig.  4  Taf.  I  dargestellten,  von  Cor- 
liss  selbst  ausgeführten.  Diese  ist  von  vielen  anderen  Maschinen¬ 
bauern  adoptirt  worden  und  darf  wohl  als  bekannt  vorausgesetzt 
werden.  AVir  erwähnen  daher  nur  kurz,  dass  die  Excenterstange  S 
behufs  des  Oeffnens  des  Eintrittsventils  A  durch  die  Hebelverbin¬ 
dung  POQR  und  NFE  die  Stange  DB  verschiebt,  während  der 
Schluss  durch  die  Feder  MN  mit  dem  Arm  ML  erfolgt,  nachdem 
der  Arm  E  F  durch  die  auf  F  G  wirkende  und  unter  dem  Einflüsse 
des  Regulators  stehende  Klinke  IH  ausgelöst  worden  ist;  C  ist  der 
zur  Milderung  des  Stosses  beim  Auslösen  dienende  Luftpuffer. 

Das  zweite  ältere  System  von  Ingliss  &  Spencer  nach  Fig.  5 
war  in  der  AA7iener  Ausstellung  ebenfalls  mehrfach  (Escher-AVyss, 
So  ein  &  AVick)  vertreten.  Hier  wird  von  der  durch  die  Excen¬ 
terstange  ML  bewegten  Drehscheibe  durch  die  gegliederte  Stange  GB 
die  Bewegung  auf  den  Eintrittsschieberhebel  DB  übertragen.  Die 
Stange  GB  besitzt  das  gerade  Stück  BA,  dessen  Ende  A  zwischen 
die  Gabelenden  des  Stangenstückes  HG  und  IG  eingeklemmt  ist, 
und  wenn  die  aus  letzteren  vorragenden  Prismenansätze  in  ent¬ 
sprechende  Nuthen  des  Stückes  bei  A  eingreifen,  bildet  GB  in  der 
Schubrichtung  ein  einziges  Stück;  durch  das  vom  Regulator  ver¬ 
schiedenartig  gestellte  Zwischenstück  wird  aber  bei  einer  einem  ge¬ 
wissen  Hubtheile  entsprechenden  Seitenabweichung  der  Stange  GB 
die  Gabelzange  geöffnet,  AB  kann  snh  dann  innerhalb  derselben  ver¬ 
schieben  und  durch  eine  F eder  wird  der  Eintrittshahn  schnell  geschlossen. 
AVie  bei  der  vorigen  Einrichtung  und  überhaupt  bei  allen  ähnlichen 
ist  die  Bewegung  der  Austrittshähne  stets  eine  unabänderliche. 

Eine  Abänderung  dieser  alten  Einrichtung  finden  wir  zunächst 
in  Fig.  6,  welche  die  Corlisssteuerung  der  Karolin enthaler  Ma¬ 
schinenfabrik  darstellt.  Hier  ist  EG  eine  geradlinig  durch  das 
Excenter  nach  rechts  zum  Oeffnen  des  Hahnes,  durch  die  Feder  F 
nach  links  zum  Schliessen  des  Hahnes  bewegte  Stange,  durch  das 
Gelenk  Gl  mit  dem  Eintrittshahnhebel  LI  verbunden.  Die  Dreh¬ 
scheibenstange  greift  aber  nicht  direct  an  GE  an,  sondern  an  einem 
diese  Stange  umhüllenden,  in  Führungen  sich  bewegenden  Hohl- 
cylinder  H.  Um  diesen  mit  der  Stange  GE  für  die  Schubwirkung 
und  das  Hahneröffnen  zeitweilig  zu  verbinden,  hat  GE  einen  Ein¬ 
schnitt  und  in  dem  Cylinder  H  schiebt  sich  ein  Stück  D  senkrecht 
auf  und  ab,  das  durch  die  Feder  B  veranlasst  wird,  sich  nach  oben 
zu  drängen,  in  den  Einschnitt  einzufallen  und  so  die  starre  Verbin¬ 
dung  von  GE  mit  H  herzustellen.  Dagegen  ist  oberhalb  D  ein  Bol¬ 
zen  C  angebracht,  der  in  dem  Gabelhebel  AK  gleitet.  Der  Dreh¬ 
punkt  A  des  letztem  ist  in  einer  horizontalen  Führung  verschieb¬ 
bar  und  wird  darin  durch  den  Regulator  verstellt.  Je  naeh  dem 
Stande  des  letztem  nimmt  dann  AK,  der  Bewegung  von  H  folgend, 
eine  solche  pendelnde  Bewegung  an,  dass  bei  einer  gewissen  Stel¬ 
lung  des  Cylinders  H  (also  einer  entsprechenden  Kolbenstellung) 
der  Stift  C  auf  den  Grund  der  Gabelaushöhlung  sich  aufsetzt  und 
dann  das  Stück  D  aushakt,  so  dass  die  Verbindung  von  GE  mitH  auf¬ 
gehoben  ist  urid  der  vorher  von  G  E  geöffnete  Hahn  sich  nun  durch 
die  Feder  rasch  schliesst.  Die  Einrichtung  wird  von  Dwelshauvers- 
Dery  als  zu  complicirt  gegenüber  der  Corliss’schen  getadelt. 

Ganz  ähnlich  wie  die  eben  beschriebene  wirkt  die  in  Fig.  11 
dargestellte  Einrichtung  von  Steiner  (Firma  Rentzsch  in  Crim¬ 
mitschau),  die  Dwelshauvers-Dery  erwähnt,  die  aber  nicht  in 
AUien  ausgestellt  war.  Hier  wird  durch  die  von  der  Drehscheibe 
ausgehende  Stange  QP  ein  Schieber  Y  geradlinig  hin  und  her  be¬ 
wegt;  auf  diesem  befindet  sich  ein  verticaler  Schieber  BD,  der 
durch  eine  Feder  nach  aufwärts  gepresst  wird  und  dessen  oberes 
Ende  in  den  Einschnitt  A  der  Eintrittshahnschubstange  JO  einfallen 
und  die  feste  Verbindung  in  der  Schubrichtung  damit  hersteilen 
kann.  Das  Zurückbewegen  von  EG  oder  das  Schliessen  des  Hah¬ 
nes  erfolgt  nach  Auslösen  von  B  aus  A  durch  die  auf  dem  Schie¬ 
ber  Y  liegende  Feder  KL,  die  durch  die  Zugstange  LM,  den  AVin- 
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kelhebel  MNO  und  die  Stange  OJ  mit  A  zusammenhängt.  Um  B 
während  der  Bewegung  von  Y,  also  bei  beliebiger  Kolbenstellung 
auszuhaken,  ist  ein  Hebel  DGU  angebracht,  der  mit  Y  sich  vor¬ 
wärts  bewegend  an  das  vom  Kegulator  verstellte  Hinderniss  X  an¬ 
stemmt  und  danach  B  niederdrückt. 

Dwelshauvers-Dery  bespricht  hierauf  die  Steuerungsein¬ 
richtung  von  Wannieck.  Nach  der  schematischen  Darstellung  in 
Fig.  7  erfolgt  hier  das  Aushaken  der  Eintrittshahnstange  durch  An- 
stossen  des  von  dem  zweiten  Excenter  bewegten  Keiles  EF  gegen 
einen  auf  die  Stange  seitwärts  wirkenden  Riegel  M;  der  Keil  EF 
wird  aber  durch  einen  vom  Regulator  verstellten  Gegenkeil  AB  in 
eine  solche  Stellung  gebracht,  dass  das  Anstossen  früher  oder  spä¬ 
ter  erfolgt. 

Ganz  wesentlich  von  allen  erwähnten  Corlisssteuerungen  ver¬ 
schieden  ist  die  von  Bede  &  Farcot  (Figg.  8,  9  u.  10).  Zunächst 
sind  hier  die  Hähne  nicht  oben  und  unten,  sondern  an  den  Stirn¬ 
seiten  des  Cylinders  angebracht  und  es  ist  hierdurch  der  schädliche 
Raum  auf  ein  Minimum  reducirt.  Ferner  ist  hier  die  characteristische 
Drehscheibe  der  Corlissanordnungen  nicht  vorhanden,  sondern  die 
Hahnbewegungen  gehen  von  der  stehenden  Welle  des  Regulators 
aus,  für  den  die  Construction  nach  Pr  oll  gewählt  ist;  diese  Welle 
hat  gleiche  Umgangszahl  wie  die  Schwungradwelle. 

Für  die  Dampfausströmung  ist  hier  ein  Dreiecksexcenter  zwi¬ 
schen  A  und  B  vorhanden,  an  dessen  umschliessenden  Rahmen  die 
Zugstangen  der  Austrittshähne  unmittelbar  angehängt  sind  (Fig.  9). 

Für  den  Dampfeintritt  ist  ebenfalls  ein  Excenter  C  auf  der  Re¬ 
gulatorwelle  A  vorhanden;  dessen  gleichfalls  in  einem  Schlitten  ge¬ 
führter  Rahmen  B  aber  trägt  zwei  Winkelhebel,  deren  liegende 
Arme  D  gegen  Vorsprünge  E  der  Hahnsclmbstangen  EF  wirken 
und  beim  Schieben  die  Hähne  öffnen;  die  aufrechten  Arme  D'  ha¬ 
ben  eine  eigenthümliche  Krümmung  und  treffen  gegen  Bolzen  I  an 
der  Regulatorhülse.  Je  nach  dem  verschieden  hohen  Stande  der 
letztem  stossen  dann  die  mit  dem  Excenterrahmen  hin  und  her 
gehenden  Arme-  früher  oder  später  an  die  Bolzen  I  an  und  heben 
dadurch  die  Verbindung  mit  den  Hahnsclmbstangen  aus,  so  dass 
die  Hähne  sich  durch  die  angebrachten  Federn  schliessen  können. 
Auch  diese  Construction  gestattet  bei  geeigneter  Anordnung  des 
Excenters  eine  Füllung,  die  über  die  gewöhnlich  bei  Corlisssteuerungen 
mögliche  hinausgeht. 

Während  alle  bisher  genannten  Constructionen  mit  den  liegen¬ 
den  Corlissdrehschiebern  versehen  waren,  zeigt  die  von  Scheller  u. 
Berchtold  in  Thalweil  (Figg.  12,  13,  14)  ausgestellte  Maschine 
Scheibendrehschieber  mit  stehenden  Achsen,  und  zwar  ebenfalls 
zwei  oben  auf  dem  Cylinder,  zwei  unterhalb  desselben.  Die  Schei¬ 
ben  legen  sich  durch  den  Dampfdruck  fest  gegen  ihre  Unterstützungs¬ 
fläche  auf;  jede  Scheibe  hat  8  sectorähnliche  (15°  umfassende) 
Durchbrechungen,  die  durch  30°  umfassende  Sectoren  getrennt  sind; 
es  genügt  also  eine  Drehung  von  wenig  mehr  als  15°,  um  ein  sol¬ 
ches  Scheibenventil  zu  öffnen;  der  Schluss  erfolgt  durch  Federn. 
Für  den  Dampfaustritt  ist  auf  der  Regulatorwelle  ein  Dreiecksexcen¬ 
ter  angebracht,  welches  durch  eine  einfache  Hebelverbindung  die 
Drehung  der  Ausströmungshähne  stets  gleich  besorgt  (Fig.  14).  Das 
Oeffnen  der  Eintrittshähne  erfolgt  durch  Fortschieben  oder  bezie¬ 
hentlich  Anziehen  der  Stangen  P  und  Q.  Hierzu  dient  ein  um  den 
aufrechten  Bolzen  S  beweglicher  Hebel  BIISD,  auf  dessen  einen 
Arm  ED  ein  auf  der  Regulatorwelle  T  steckendes  Doppeldaumen¬ 
excenter  wirkt,  während  das  andere  Ende  B  vorwärts  bewegend 
auf  P  oder  Q  wirken  kann,  zu  welchem  Zweck  sich  das  Ende  von 
Q  unmittelbar  unterhalb  P  befindet.  Der  Punkt  B  liegt  dann  am 
Ende  eines  zweiten  Hebels  BHI,  der  um  das  bei  H  befindliche 
Charnier  beweglich  ist  und  dessen  Ende  I  in  der  Nuthe  einer 
Scheibe  K  läuft,  die  gleichfalls  auf  der  Regulatorwelle  angebracht 
ist.  Die  Nuthe  ist  so  geschnitten,  dass  für  eine  halbe  Umdrehung 
von  T  oder  ein  einfaches  Kolbenspiel  I  hochgehalten,  für  das  an¬ 
dere  Kolbenspiel  aber  niedergcstellt  wird.  Entgegengesetzt  wird  für 
das  erste  Kolbenspiel  B  niedergedrückt  und  auf  das  Stangenende  Q 
wirken,  also  den  einen  Zutrittshahn  öffnen,  und  beim  nächsten  Kol- 
benspiol  B  hochstehen  und  P  fortschieben,  also  den  andern  Zutritts¬ 


hahn  öffnen.  Damit  nun  das  Hahneröflnen  für  einem  dem  Regula¬ 
torstand  entsprechenden  Füllungsgrad  längere  oder  kürzere  Zeit  an¬ 
dauert,  ist  auf  dem  Hebelarm  SED  das  Stück  A,  auf  welches  der 
Doppeldaumen  wirkt,  durch  den  Regulator  verschiebbar  angebracht. 
Der  in  die  Nuthe  N  des  Gleitstückes  A  einfassende,  in  einem  Punkt  M' 
aufgehängte  Hebel  MM  hat  nämlich  in  der  Mitte  einen  Bolzen,  der 
in  die  schräge  Nuth  einer  mit  der  Regulatorhülse  auf-  und  abstei¬ 
genden  Platte  0  einfasst.  Es  werden  dann  die  Hebeldaumen  die 
Kante  des  Stückes  A  je  nach  dem  Regulatorstand  früher  oder  spä¬ 
ter  verlassen  und  den  Federn  die  Möglichkeit  geben,  die  Eintritts¬ 
schieber  eher  oder  später  zu  schliessen.  Scheller  &  Berchtold 
garantiren  für  ihre  Maschine  einen  Consum  von  9  —  10  k  Dampf 
pro  Stunde  und  Indicatorpferdestärke.  Die  kleinen  Maschinen  ar¬ 
beiten  mit  ca.  1,2  m  Kolbengeschwfindigkeit;  für  grössere  wird  auch 
noch  ein  etwas  abgeänderter  Steuermechanismus  verwendet. 

Wir  wenden  uns  nun  zu  den  Maschinen,  bei  denen  die  Dampf- 
vertheilung  durch  Ventile  bewirkt  wird,  und  haben  da  zuerst  die 
Sulzer’ sehe  Maschine  zu  erwähnen.  Hatte  man  auch  bei  der  schon 
1867  zu  Paris  ausgestellten  Maschine  Zweifel,  dass  Ventile,  die  in 
der  Minute  vielleicht  50  Hübe  machen,  sich  für  die  Dauer  bewähren 
könnten,  so  sind  diese  durch  die  mittlefiweile  gemachten  Erfahrungen 
beseitigt,  und  bekundet  das  mit-ausgestellte  seit  5  Jahren  arbeitende 
Ventil,  dass  dieser  von  Sulzer  sorgsam  hergestellte  Theil  wohl 
die  Corlisshälme  noch  an  Dauer  übertreffen  wird.  Gegen  die  1867er 
Ausführung  (Fig.  15)  ist  die  1873  er  (Fig.  16)  jedenfalls  eine  Ver¬ 
vollkommnung.  Es  erfasst  hier  die  durch  eine  kleine  Kurbel 
(Kreisexcenter)  A  bewegte,  am  obern  Ende  in  einer  Büchse  bei  I 
gleitende  Pleuelstange  mit  einer  vorspringenden,  bei  der  Stangen¬ 
bewegung  eine  Ellipse  beschreibenden  Nase  C  einen  Vorsprung  B 
der  Ventilzugstange  D  I,  zieht  letztere  mit  sich  und  öffnet  dadurch 
das  Ventil,  bis  eben  vermöge  des  ellipsenförmigen  Weges  der  Nase 
diese  wieder  von  B  abgleitet  und  einer  Feder,  sowie  dem  Dampf¬ 
druck  gestattet,  das  Ventil  zu  schliessen.  Das  frühere  oder  spätere 
Abschlüssen  erfolgt  dadurch,  dass  durch  den  Regulator  die  Stange  DI 
eine  weniger  oder  mehr  annähernd  parallele  Lage  gegen  die  Pleuel¬ 
stange  NI  annimmt.  Der  schädliche  Raum  ist  hier  auf  ein  sehr 
geringes  Mass  gebracht  und  es  haben  sich  die  Sulzer’schen 
Maschinen,  abgesehen  von  der  guten  Dampfvertheilung,  auch  durch 
ihre  sonstige  ausgezeichnete  Anordnung  und  Ausführung  einen  hohen 
Ruf  erworben.  Die  Diagramme  zeigen  hier  eine  starke  Compression 
am  Ende  der  Ausströmung,  und  die  Erfahrung  hat  dargethan,  dass 
pro  Stunde  lind  Indicatorpferdestärke  nur  ein  Consum  von  8,5  k 
Dampf  und  bei  von  Sulzer  selbst  gelieferten  Kesseln  von  blos 
etwa  1  k  Kohle  erforderlich  ist.  Die  Kolbengeschwindigkeit  der 
ausgestellten  Maschine  betrug  1,75  m,  der  mögliche  Füllungsgrad 
ging  bis  0,7  des  Hubes. 

Mit  einer  ähnlichen  Ventilsteuerung  war  auch  die  von  der  Säch¬ 
sischen  Maschinenfabrik  (vorm.  Rieh-  Hartmann)  in  Chemnitz 
ausgestellte  Maschine  versehen,  doch  waren  hier  die  Ventile  nicht 
ober-  und  unterhalb  des  Cylinders,  sondern  Ein-  und  Austritts¬ 
ventil  unmittelbar  über  einander  an  der  Seite  des  Cylinders  ange¬ 
bracht,  durch  welche  Anordnung  aber  wahrscheinlich  der  schädliche 
Raum  etwas  vergrössert  wird.  Bei  dieser  Einrichtung  wird  von 
einer  parallel  zum  Cylinder  liegenden  Welle  durch  Kreisexcenter 
ein  Hebel  (Fig.  26)  bewegt,  dessen  Ende  durch  einen  Schlitz  der 
Eintrittsventilstange  geht.  Ein  angebrachter  Winkelhebel  hakt  sich 
mit  seinem  herabhängenden  Arm  in  einen  Steg  an  der  Ventilstange 
ein  und  nimmt  diese  bei  der  Aufwärtsbewegung  mit  in  die  Höhe, 
bis  der  liegende  Arm  des  Winkelhebels  an  einen  Daumen  anstösst, 
wodurch  jener  gedreht  wird  und  die  Ventilstange  aushakt,  die  dann, 
das  Ventil  schliessend,  herabfallen  kann.  Der  Daumen  steckt  auf 
einer  von  der  Regulatorhülse  aus  gedrehten  Welle  und  regulirt  also 
die  Expansion.  Für  die  Ausströmung  ist  neben  dem  Kreisexcenter 
ein  Dreiecksexcenter  zur  Bewegung  der  Austrittsventilstange  G 
vorhanden. 

Dwelshauvers-Dery  erwähnt  noch  eine  andere  ganz  ähn¬ 
liche,  aber  nicht  in  Wien  ausgestellte  Steuerung  von  Nollet  in 
Gent.  Hier  wird  (Fig.  17)  durch  das  Excentner  B  eine  Stange  CD 
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gehoben,  die  durch  das  Gewicht  bei  D  dann  wieder  zum  Nieder¬ 
fallen  gebracht  wird.  Auf  CD  aber  steckt  ein  Rohr  EF  mit 
Seitenarm  R,  an  welchem  die  Eintrittsventilstange  RS  angehängt 
ist.  Eine  starre  Verbindung  zwischen  CD  und  EF  zum  Zweck 
des  Ventilhebens  wird  dadurch  hergestellt,  dass  CD  einen  Einschnitt 
hat,  in  welchen  der  durch  die  Feder  G  angepresste  Riegel  H  ein¬ 
fallen  kann,  welche  letztere  beide  am  Rohr  EF  angebracht  sind. 
Ein  ebenfalls  an  EF  drehbar  angebrachter,  auf  H  wirkender 
Winkelhebel  HIK  stösst  beim  Aufsteigen  des  Rohres  mit  dem 
Arme  K  an  den  vom  Regulator  verstellten  Arm  ML  und  löst  so 
früher  oder  später  die  Verbindung  zwischen  Stange  und  Rohr, 
damit  der  Eintritt  früher  oder  später  abgeschlossen  wird. 

Ein  anderes  System,  dass  in  Wien  nicht  mehr  zur  Ausstellung 
gekommen  ist,  rührt  von  Raymond  her  (Fig.  18  u.  19.)  Die 
Admission  und  Auslassen  des  Dampfes  werden  durch  dieselben 
Stangen  bewegt.  Eine  Feder  sucht  das  Ventil  auf  seinen  Sitz  zu 
erhalten  und  zieht  es  zurück,  sobald  es  abgehoben  war.  Dies 
Ventil  öffnet  sieh  durch  Wirkung  eines  Daumens  auf  der  Welle, 
welche  die  Stangen  zweimal  andrückt.  Wenn  der  Daumen  wirkt, 
ist  das  Ventil  frei  und  die  Zugstange,  die  ihrerseits  jedoch  durch 
einen  der  Haken  A  gehalten  wird.  Das  Ventil  bleibt  offen  bis 
die  Stange  einen  der  Arme  ED  fasst,  z.  B.  F  gegen  E  drückt  und 
nun  die  Zugstange  für  das  Ventil  freimacht.  Der  Knopf  f,  durch 
die  Excenterstange  CFG  bewegt,  führt  DE  hinüber.  Der  Regulator 
begrenzt  diese  Bewegung.  Beim  Rückgang  wiederholt  sich  das 
Spiel  mit  ED^1. 

Verlassen  wir  jetzt  die  Classe  der  Maschinen,  bei  denen  der 
Corlisstypus  vorwaltet,  so  treffen  wir  auf  solche,  bei  denen  zwar 
auch  die  Expansion  durch  den  Regulator  veränderlich  ist,  aber  die 
Dampfvertheilung  durch  flache  Schieber  bewerkstelligt  wird,  welche 
die  Veranlassung  der  Rückgangsbewegung  durch  Federn  oder  Ge¬ 
wichte  ausschliessen.  Hier  ist  zunächst  die  Maschine  von  Dautzen- 
berg  zu  nennen,  die  aber  nach  des  Ausstellers  eigener  Angabe 
noch  als  erster  Versuch  zu  bezeichnen  ist,  ferner  die  ganz  eigen- 
tkümliche,  aber  etwas  schwerfällige  Maschine  von  J.  J.  Derham 
(Fig.  20 — 22).  Diese  hat  zunächst  zwei  Vertheilungsschieber,  die 
parallel  zur  Längenachse  des  Cylinders  durch  ein  gewöhnliches 
Excenter  bewegt  werden.  Diese  Schieber  haben  nach  dem  Cylinder 
zu  einen  Durchgangscanal  quer  gegen  ihre  Bewegungsrichtung,  wie 
gewöhnlich,  auf  der  entgegengesetzten  Seite  aber  eine  rostartige 
Durchbrechung ,  die  parallel  zur  Cylinderachse  geht.  Hierauf  liegen 
die  ebenfalls  rostartigen  Expansionsschieber,  welche  durch  auf 
stehenden  Wellen  aufgesteckte  Dreiecksexcenter  quer  zur  Cylinder¬ 
achse  bewegt  werden.  Um  eine  veränderliche  Expansion  zu  erzielen, 
muss  die  Stellung  dieser  Dreiecksexcenter  gegen  die  Kurbel  ver¬ 
änderlich  gemacht  werden,  und  zu  diesem  Zweck  lässt  Derham  ihre 
Bewegung  von  der  Schwungradwelle  aus  durch  ein  Epicycloidal- 
vorgelege  bewirken;  der  Arm,  an  welchem  die  Räder  AC  dieses 
Vorgeleges  aufgesteckt  sind,  wird  durch  den  Regulator  auf-  oder 
niedergestellt  und  bewirkt  dadurch  bei  dem  Fallen  des  Regulators 
ein  geringeres,  bei  dem  Steigen  desselben  ein  grösseres  Voreilen. 
Das  Rad  E,  von  der  Schwungradwelle  aus  bedeutend  schneller  als  diese 
getrieben,  greift  in  das  etwa  4  Mal  so  grosse  D  ein,  dieses  treibt  C,  das 
mit  A  auf  einer  Welle  steckt,  und  A  treibt  das  gleich  grosse  Rad  B, 
von  welchem  aus  durch  konische  Räder  dann  die  stehenden  Wellen 
bewegt  werden.  Die  Einrichtung  ist  eine  äusserst  schwerfällige  und 
die  Unmasse  Räder  macht  das  Ganze  wenig  empfehlenswerth. 

Eine  einfachere  Einrichtung  finden  wir  in  der  Rydell’ sehen 
(Fig.  23,  24  u.  24),  welche  von  Sulz  er  an  einer  kleinern  (nicht 
im  Gang  befindlichen),  von  Sigl  in  Wien  an  einer  grossem  Zwil¬ 
lingsmaschine  angebracht  war.  Es  ist  dies  eine  veränderte  Meyer’sche 
Expansionseinrichtung,  doch  ist  hier  der  Rücken  des  Hauptschiebers 
nicht  eben,  sondern  theilweise  cylindrisch  ausgehöhlt  (s.  Querschnitt 
Fig.  24),  der  darauf  liegende,  eine  einzige  Platte  darstellende  Ex¬ 
pansionschieber  aber  entsprechend  abgerundet.  Die  Expansions¬ 
canäle  münden  auf  der  cylindrischen  Schieber  fläche  als  (Fig.  23) 
zwei  schräge  Schlitze  aus,  und  ebenso  bildet  der  Expansionsschieber 
ein  Trapez,  welches  mit  seinen  schrägen  Kanten  den  Schlitzen  ent¬ 


spricht.  Durch  den  Regulator  wird  diese  Expansionsplatte  um  ihre 
Schubstange  als  Achse  gedreht  und  demzufolge  geringere  oder  grössere 
Füllung  erzielt.  Diese  Einrichtung  ist  sehr  einfach  und  für  Motoren 
aller  Grösse  passend. 

Eine  andere  Meyer’sche  Steuerung,  durch  Regulator  verstell¬ 
bar,  war  von  der  Maschinenfabrik  Union  vorm.  Webers  in  Berlin 
ausgestellt  (nicht  gangbar).  Hier  (Fig.  26)  sind  die  beiden  Ex¬ 
pansionsplatten  an  zwei  getrennte  Schubstangen  A  und  diese  letz¬ 
teren  an  eine  runde  Scheibe  derart  angehängt,  dass  bei  Drehung 
der  Scheibe  die  Platten  sich  einander  nähern  oder  von  einander 
entfernen.  Die  Scheibe  aber  befindet  sich  innerhalb  eines  durch 
das  zweite  Excenter  bewegten  Führungsschiebers  B,  geht  also  mit 
diesem  hin  und  her.  Davor  hängt  eine  durch  den  Regulator  auf 
und  ab  gestellte  angemessen  geführte  Platte  D  mit  schrägen 
Schlitzen  (D  ist  blos  punctirt  angegeben);  in  diese  letztere  ragen 
Stifte  hinein,  die  auf  der  Mitte  zweier  Hebel  C  befindlich  sind, 
welche  ihren  Drehpunkt  fest  am  Gestell  haben  und  mit  ihren  ge¬ 
schlitzten  Enden  die  aus  der  Scheibe  B  vorstehenden  Bolzen  der 
Expansionsplattens fangen  erfassen.  Diese  Hebel  erhalten  also  die 
Bewegung  des  Expansionsschiebers  mitgetheilt,  bei  einer  veränder¬ 
ten  Steifung  der  Platte  D  aber  müssen  ihre  Bolzen  an  den  schrägen 
Schlitzen  anstossen  und  die  Hebel  kurze  Zeit  festhalten,  so  dass 
dadurch  die  Scheibe  eine  geringe  Drehung  erhält  und  die  Expan¬ 
sionsplatten  ihre  Stellung  gegen  einander  ändern. 

Die  Expansion  durch  zwei  aufeinander  liegende  Schieber  lässt 
sich,  wie  Guinotte  durch  ein  Modell  gezeigt  hat,  auf  andere  Weise 
veränderlich  machen  als  durch  Veränderung  der  Expansionsplatten¬ 
länge.  Denkt  man  sich  nämlich  einen  Meyer’schen  Schieber  mit 
unveränderlich  langem  Expansionsschieber,  so  kann  man  die  Ex¬ 
pansion  ändern,  wenn  man  Excentricität  und  Voreilwinkel  des 
Expansionsexcenters  ändert.  Mit  Hilfe  des  Zeuner’schen  Diagramms 
lässt  sich  leicht  feststellen,  wie  gross  für  sonst  gegebene  Schieber¬ 
und  Plattendimensionen  die  Excentricität  OF0  für  die  kleinste  und 
OF7  für  die  grösste  Füllung  ist  und  weiche  Lage  diese  Linien  gegen 
die  Kurbelstellung  OM  haben. 

Guinotte  beweist  nun,  dass  die  Verbindungslinie  F0  F7  der 
geometrische  Ort  aller  Excentermittelstelluogen  für  die  zwischen¬ 
liegenden  Füllungsgrade  ist. 

Um  diesen  Satz  practisch  zu  verwerthen,  hätte  man  für  eine 
Dampfmaschine,  die  sich  nur  nach  einer  Richtung  bewegt,  zunächst 
für  die  Kurbelstellung  OM  im  todten  Puncte  die  Puncte  F0  F7  zu 
bestimmen,  auf  deren  Verbindungslinie  zwei  Puncte  QS  beliebig 
als  Mittelpuncte  zweier  Expansionsexcenter  festzusetzen  und  f0  f7 
parallel  zu  F0  F7  als  Mittellinie  einer  Coulisse  zu  wählen,  bei 
welcher  in  der  Richtung  Oc  die  Schieberstange  anzuhängen  ist, 
während  Qq  und  Ss  die  Excenterstangen  darstellen.  Stellt  dann 
die  Coulisse  z.  B.  so,  dass  deren  Punct  r  auf  die  Expansions¬ 
schieberstange  wirkt,  so  wirkt  unter  der  Voraussetzung,  dass  die 
Linien  Fo  F7  und  f0  f7  so  getheilt  sind,  dass  die  Puncte  QRS  und 
qrs  einander  proportional  liegen  und  die  Excenterstangen  sehr  lang 
sind,  die  Vorrichtung  so,  als  sei  blos  ein  im  Punct  R  stehendes 
Excenter  vorhanden,  und  gibt  den  entsprechenden  Füllungsgrad. 

Für  eine  Maschine,  die  vor-  und  rückwärts  laufen  soll,  würde 
dieses  System  zu  complicirt  ausfallen  müssen,  wenn  nicht  Guinotte 
es  auf  sinnreiche  Weise  vereinfacht  hätte.  Der  Kurbelstellung  OM 
(Fig.  29)  entsprechen  dann  zwei  symmetrische  Linien  F0F7  und  FoUV, 
die  sich  in  der  verlängerten  OM  im  Punct  P  scheiden.  Statt  vier 
Excenter  braucht  man  dann  nur  drei  anzuordnen,  worunter  eines 
mit  der  Excentricität  OP,  aber  man  kann  noch  weiter  gehen. 

Sind  D  und  D1  die  Stellungen  der  Hauptexcenter,  welche  die 
Coulisse  des  Hauptvertheilungsschiebers  bewegen,  so  lassen  sich  die 
Richtungen  OD  bis  zu  den  entsprechenden  Durchschnitten  R  mit 
den  Linien  F0F7  verlängern.  Wenn  dann  das  Excenter  D  für  den 
Vorwärtsgang  gleichzeitig  an  dem  Gelenkpunkt  m  eines  Hebels  mit 
den  Armen  lm  und  ln  angriffe  und  sich  lm  :  ln  =  OD  :  OR 
verhielte,  so  bekäme  n  dieselbe  Bewegung  wie  durch  ein  im  R  stehen¬ 
des  Excenter.  Ebenso  würde,  wenn  m  vom  Rückwärtsexcenter  Di 
bewegt  würde,  n  eine  Bewegung  erhalten,  wie  durch  ein  in  R1 
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Gehendes  Excenter.  Man  kann  demnach  eben  so  gut  auch  die 
Jauptschieberstange  auf  den  Punct  m  wirken  lassen  und  bekommt 
lann  in  n  dieselben  Bewegungen  wie  vorher  durch  R  oder  R1. 
Daraus  folgt  nun:  die  Expansionscoulisse  ist  an  einem  Ende  durch 
iin  im  Punct  P  stehendes  Excenter  und  am  andern  Ende  durch 
fine  vom  Hebelpuncte  n  ausgehende  Stange  zu  bewegen,  so  wird 
liese  Coulisse  einmal  durch  die  Linie  RF7  oder  durch  die  Linie 
PF?1  dargestellt,  je  nach  der  Drehungsrichtung.  Da  aber  das 
Excenter  OP  der  Kurbel  gerade  gegenübersteht,  so  kann  man  es 
luch  durch  einen  Hebel  ersetzen,  der  von  der  Kolbenstange  selbst 
;rgriffen  wird  und  ihre  Bewegung  im  Verhältniss  OM  zu  OP  ver¬ 
deinert.  Es  bleiben  dann  also  noch  die  beiden  Hauptexcenter  übrig. 

Das  sind  der  Hauptsache  nach  die  Principien  der  Guinotte’sehen 
Ynordnung,  die  bei  ihrer  Neuheit  sich  schon  eines  guten  Erfolges 
:u  erfreuen  hatte.  Auch  für  Locomotiven  ist  sie  erprobt  worden. 
Die  Indicatordiagramme  haben  selbst  bei  geringen  Füllungsgraden 
sehr  günstige  Resultate  ergeben. 

Friedrich  &  Co.  in  Wien,  Hernals,  hatten  eine  horizontale 
Dampfmaschine  mit  selbstthätig  variabler  Expansionssteuerung  aus¬ 
gestellt,  bei  welcher  der  Regulator  nach  einem  patentirtem  System 
ilirect  auf  das  Expansionsexcenter  einwirkt.  Diese  Regulatorcon- 
druction  ist  auf  Tafel  II  in  Fig.  32  in  der  Ansicht  und  in  Fig.  33 
m  horizontalen  Durchschnitt  dargestellt,  und  zwar  ist  dabei  der 
Regulator,  der  direct  auf  der  Schwungradwelle  sitzt,  in  seiner 
liedrigsten  Stellung  zur  Welle  angenommen.  Die  Ringscheibe  D, 
lie  hier  zugleich  das  Excenter  des  Vertheilungsschiebers  M  bildet, 
lat  2  Nasen,  in  welchem  die  Augen  A  den  Linsen  P  als  Dreh- 
^uncte  dienen ;  die  Linsen  P  haben  eingeschlitzte  Augen,  in  welchen 
sich  die  Zugarme  K  bewegen.  Die  Arme  K  sind  durch  Bolzen  mit 
dem  Broncestück  E  verkuppelt,  welches  sich  in  der  Scheibe  D 
leicht  drehbar  verstellen  lässt.  Fliegen  nun  die  Linsen  vermöge 
:1er  Centrifugalkraft  aus,  so  verschieben  sie  das  Stück  E  in  der 
Scheibe  D,  entsprechend  ihrem  Ausschlagwinkel.  E  trägt  aber  ein 
Excenter  g,  an  welches  die  Stange  N  des  Expansionsschiebers 
infasst,  so  dass  also  der  Hub  der  letztem  bei  der  geringsten  Touren- 
linderung  verändert  wird.  Die  Spiralfedern  R  suchen  die  aus- 
fliegenden  Linsen  auf  ihre  normale  Stellung  zurückzuziehen  und 
je  nachdem  dieselben  mehr  oder  weniger  angespannt  werden,  kann 
inan  einen  schnellem  oder  langsamem  Gang  der  Maschine  erzielen. 

Figur  34  repräsentirt  die  beiden  Schieberplatten  mit  den  Dimen¬ 
sionen  der  llaupttheile,  wie  sie  exponirt  waren.  Die  Höhe  des 
Admissionsschiebers  auf  der  Cylinderebene  ist  26  mm.  Die  Excen- 
fricität  des  Vertheilungsschiebers  ist  34  mm.  Der  Winkel  mit  der 
Haupt  welle  beträgt  115°  und  25°  Voreilung.  Das  Zeunersche  Dia¬ 
gramm  Fig  35  zeigt,  dass  unter  diesem  die  grösste  Admission  durch 
den  Vertheilungsschieber  erlaubt  ist  bei  einem  Winkel  MOM7  von 
150°  zur  Welle.  Die  Admission  ist  schon  offen  vor  Beginn  des 
Hubes  und  die  Voreilung  beträgt  ca.  3  mm.  Die  Disposition  des 
Schiebers  in  Fig.  34  zeigt,  dass  die  R'ückenöffuung  offen  ist  in 
gleicher  Weite  zur  Distance  der  beiden  Axen  des  Schiebers,  sobalb 
die  des  Expansionsschiebers  auf  derselben  Seite  wie  die  des  Ver¬ 
theilungsschiebers  ist,  —  als  die  Oeffnung  durch  welche  die  Admission 
geschieht,  —  geschlossen  ist,  bei  der  umgekehrten  Stellung  der 
Axen.  Das  Parallelogram  Ofdp  ist  zurückgeführt  auf  Of0dp0 
(Fig.  35).  Der  Diameter  des  Kreises  s0  ist  =  Ofo  —  Od  =  45 
-  34  =  1 1  mm.  Die  Oeffnung  des  Schiebers,  geschlossen  darauf 
mit  5  min  ungefähr  schliesst  sich  mehr  und  mehr,  bis  die  Kurbel 
ein  Winkel  von  180"  —  1 15°  =  65°  beschrieben  hat.  Die/Schieber- 
axen  nähern  sich  und  coincidiren  sobald  die  Kurbel  einen  Winkel 
von  65"  -b  00"  =  155"  beschrieben  hat.  Von  da  ab  beginnt  sich 
der  Schieber  zu  öffnen  durch  den  Vertheilungsschieber.  Die 
Admission  ist  also  Null  für  diese  Position  der  Expansion.  Um 
volle  Admission  zu  erzielen,  muss  der  Kreis  s  der  relativen  Lagen 
der  Sehieberaxcn  sein  Centrum  in  einer  senkrechten  Op"  rechts 
von  OM7  haben,  welche  den  Anfang  der  Expansion  durch  den 
Vertheilunsschieber  bezeichnet.  Friedrich  gibt  für  diesen  Fall  dem 
Excenter  einen  Lauf  von  22  mm.  Von  da  an  ist  der  Kreis  s"  voll¬ 
ständig  beendet,  so  wie  das  Parallelogram  Op"  df".  Man  findet 


durch  Construction,  dass  der  Winkel  des  Excentriks  der  Expansion 
83°  muss  sein.  Wenn  nun  der  Winkel  der  Calage  um  83°  bis  150° 
schwankt,  zur  gleichen  Zeit  wo  die  Excentricität  um  22  bis  45  mm. 
variirt,  so  variirt  der  Grad  der  Admission  von  der  vollen  Admission 
bis  Null.  Zwischen  diesen  Grenzen  erhält  man  natürlich  den  Grad 
der  Admission,  den  man  verlangt.  Es  bleibt  noch  die  Stellung 
des  Centrums  h,  um  welches  die  Excenterscheibe  für  die  Expansion 
sich  dreht,  zu  bestimmen.  In  Fig.  36  sei  k  der  Mittelpunkt  eines 
Kreises,  der  durch  die  Punkte  F0  und  F '  geht,  die  symmetrisch  zu 
den  Punkten  f0  und  f"  bestimmt  sind.  Der  Punkt  h  muss  also 
sich  senkrecht  über  die  Mitte  der  Graden  F0  F"  befinden.  Man 
wird  ihn  für  diese  Grade  nach  Belieben  wählen,  d.  h.  so  dass  seine 
Stellung  nicht  zu  übermässigen  Dimensionen  des  Excentriks  führt. 
Friedrich  hat  ihn  beinahe  27  mm.  vom  Perpendikel  0 1  zur  Welle 
placirt  und  ungefähr  12, 5  mm.  über  der  Verlängerung  der  Axe 
der  Kurbel. 

Bei  der  Rigg’schen  Steuerung  (Fig.  37.  38.)  ist  auf  die  Schwung¬ 
radwelle  E  ein  Block  A  aufgekeilt,  mit  einer  Gleitführung,  auf  der  sich 
das  Excenter  C  innerhalb  gewisser  Grenzen  verschieben  kann,  und  einer 
zweiten,  mit  der  ersten  einen  gewissen  Winkel  bildenden  Führung, 
auf  welcher  sich  eine  Gabel  F  verschiebt,  die  einerseits  ein  Gewicht 
W  trägt,  während  auf  der  andern  Seite  eine  Feder  S  diesem  Ge¬ 
wichte  entgegengesetzt  die  Gabel  zu  verschieben  sucht.  Die  Ver¬ 
schiebung  der  Gabel  bewirkt  durch  einen  Hebel  DL  eine  entsprechende 
Verschiebung  des  Excenters  und  ändert  dadurch  den  Voreilwinkel 
und  die  Exentricität.  Federwirkung  und  Centrifugalkraft  des  Gewichtes 
halten  sich  bei  normalem  Gang  das  Gleichgewicht;  bei  einer  Ver¬ 
minderung  der  Geschwindigkeit  drückt  die  Feder  die  Gabel  nach 
einer  Richtung,  bei  Vergrösserung  derselben  das  Gewicht  nach  der 
andern  Richtung  und  verschiebt  so  das  Excenter  gegen  den  Wellen¬ 
mittelpunkt. 

Der  Regulator  ist  bei  Hartneil  &  Guthries  Steuerung  nahe  dem 
Excentrik  aufgestellt,  dessen  Bewegung  er  modificiren  soll.  Ebenso 
wie  bei  Friedrichs  Steuerung  sind  2  Gewichte  symmetrisch  auf  der 
Welle  aufgestellt,  welche  ihr  das  Gleichgewicht  verleihen.  2  Federn 
suchen  die  Gewichte  «an  die  Welle  heranzuhalten  und  streben  also 
der  Centrifugalkraft  entgegen.  Das  Excentric  ist  nicht  an  der 
Welle  N  befestigt;  es  dreht  sich  frei  um  G,  einem  Punkte  nahe 
am  Tombourmantel  des  Regulators.  Die  Bewegung  der  Gewichte 
erzeugt  auf  das  Excenter  ein  Balanciren  um  G.  Die  Gewichte  A 
und  B  drehen  sich  um  die  Zapfen  B  und  D  und  sind  unter  sich 
verbunden  um  ihre  Action  zu  vereinen,  sobald  sie  sich  trotz  des 
Widerstandes  der  Federn  T  bewegen.  Das  Excenter  dreht  sich  im 
Zapfen  G  und  ist  mit  den  Gewichten  durch  eine  Zwischenplatte  H 
verbunden,  genannt  Quadrant,  welche  sich  um  K  bewegt.  Dwels- 
liauvers  hält  diesen  Regulator  für  schlechter  als '  den  von  Rigg, 
weil  die  Constructeurs  vergessen  haben,  den  Regulator  so  einzu¬ 
richten,  dass  man  zu  allen  Theilen  für  die  Regulirung  der  Expan¬ 
sion  leicht  hinzu  kann.  Dagegen  erlaubt  dieser  Regulator  die 
Umsteuerung  sehr  leicht. 

Dwelshauvers  erwähnt  auch  eine  Steuerung  von  Chr.  Beer, 
welche  auf  der  Ausstellung  nur  in  einer  Zeichnung  vohanden  war. 
Auch  bei  ihr  ist  das  Princip  beibehalten,  durch  den  Regulator  die 
Admission  zu  wechseln.  Wir  kommen  darauf  später  zurück.  — 

Das  durch  seine  Kesselsysteme  bekannte  Haus  Galloway  hat 
an  seiner  ausgestellten  Woolfschen  Maschine  die  Regulirung  der 
Expansion  durch  den  Regulator  mittelst  einer  der  Fink’schen  oder 
Allen’schen  ähnlichen  Coulisse  bewirkt.  Der  Gleitbock  A  der 
Schieberstange  wird  durch  den  Regulator  in  der  Coulisse  EB  ver¬ 
schoben  (Fig.  43);  letztere  ist  so  aufgestellt,  dass  ihr  Befestigungs- 
punct  B  einen  Kreisbogen  um  den  Punct  D  beschreibt,  während 
der  Punct  C  in  einem  vollen  Kreis  um  I  herumgeführt  wird.  Es 
ist  dieses  System  nichtsehr  empfehlenswerth,  da  bei  verschiedenen 
Coulissenstell  ungen  Voreilen  und  Compression  sich  ändern,  also 
nur  bei  einer  einzigen  der  vörtheilhafteste  Effect  erzielt  werden  kann. 

Rin  anderes  Beispiel  einer  Woolf’schen  Maschine  mit  durch 
Regulator  veränderlicher  Expansion  ist  die  Eh rhard’sche  aus  der 
Dingler’schen  Fabrik  in  Zweibrücken  die  wir  im  Jahrgang  1873 
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die  der  schiefen  Projection  von  dem  Kurbelzapfen,  welche  den 
Bogen  0  M  beschreibt  und  welche  der  Kurbel  der  Maschine  ent¬ 
gegengesetzt  ist.  Um  die  Admission  zu  variiren,  d.  h.  r  und  a  zu 
variiren,  ohne  die  lineare  Bewegung  zu  verändern,  genügt  es,  die 
Neigung  der  geraden  Linie  A  P  zur  Linie  A  0  zu  ändern.  Da 
aber  A  P  stets  senkrecht  zu  A  S  bleiben  muss,  wegen  I  B  und  I P, 
so  muss  man  die  Distance  der  geraden  Linie  Xt  X\  wechseln  und 
zwar  nach  der  Graden  0  A,  auf  welcher  der  Punkt  A  festgehalten 
wird.  Wenn  die  beiden  Graden  AO  und  Xi  XL  zusammenfallen, 
so  ist  der  Weg  des  Schiebers  auf  0  M  reducirt  und  die  Admission 
ist  vollständig  unterbrochen.  Je  mehr  man  beide  Parallelen  ent¬ 
fernt,  um  so  grösser  die  Admission.  In  der  Praxis  erhält  man 
folgende  Bewegungen  aproximativ.  Der  Punkt  A  beschreibt  (anstatt 
einer  geraden  Linie)  einen  Kreisbogen  von  grossem  Radius;  von 
demselben  ist  S  durch  eine  feste  Verbindung  geführt.  Die  Haupt¬ 
sache  ist,  dass  der  Schieber  bewegt  wird  durch  eine  der  Kurbel 
der  Hauptwelle  entgegengesetzte  Kurbel.  Man  kann  diese  Steuerung 
Deprez  bedeutend  verbessern,  wenn  man  den  Kurbelzapfen  P 
anstatt  den  Halbkreis  MPM1  eine  Elipse  beschreiben  lässt,  wie 
Fig.  46  zeigt,  deren  grosse  Axe  MOM1  stets  entgegengesetzt  bleibt 
zur  Hauptkurbel.  Zieht  man  (Fig.  46)  M  m  parallel  zu  A  P  so 
man  sofort,  dass  die  Admission  aufhören  wird,  wenn  die  Kurbel 
den  Winkel  M  0  m,  während  wenn  der  Punkt  P  der  Kreislinie  ge¬ 
folgt  wäre  M  m1  M1  die  Admission  aufgehört  hätte,  wenn  die  Kurbel 
den  Winkel  MOm'>  Mm1  Ml.  Man  beachte  die  Relation  zwischen 
diesen  beiden  Winkeln: 

tg  MOm1  :  tg  MOm  =  Im1  :  Im  -  ÖM  :  Öm 
d.  h.  unter  den  Tangenten  dieser  Winkel  existirt  ein  constantes 
Verhältniss  gleich  derjenigen  der  Elipsenaxen. 


pag.  535  unserer  potytechnischen  Zeitung  ausführlich  beschrieben. 
Hier  findet  sich  eine  Kolbengeschwindigkeit  von  nahe  2  m,  äusserst 
geringer  schädlicher  Raum,  Dampfmantel  und  eine  weitgehende 
Expansion.  Das  von  Ehrhardt  selbst  angegebene  Dampf quantum 
von  10k  ist  aber  ein  Resultat,  welches  sich  mit  einem  Cylinder 
auch  erreichen  liesse. 

Von  Deprez  liegt  noch  ein  Modell  einer  Dampfvertheilung 
zur  Erreichung  verschiedener  Expansionsgrade  durch  einen  einzigen 
Schieber  vor,  bei  welcher  Excentricität  und  Voreilwinkel  derart 

wechseln,  dass  das  lineare  Voreilen  stets  gleich  bleibt;  doch  muss 

die  Erfahrung  erst  noch  ein  definitives  Urtheil  über  die  Brauch¬ 
barkeit  dieser  Neuerung  an  die  Hand  geben. 

In  Figur  45  ist  A  ein  Punkt  des  Schaftes  für  den  Schieber, 
geführt  von  AO  und  0  ist  der  Mittelpunkt  der  Maschinenwelle. 
P  ist  ein  Punkt  des  Excenters  oder  einer  Kurbel  auf  der  Welle,  so 
eingerichtet,  dass  er  um  0  einen  Kreis  beschreibt,  dessen  r  = 

-konstant  sin  a.  Die  gedachte  A  P  bleibt  immer  parallel  zu  sich. 

Zu  diesem  Zweck  stellt  Deprez  eine  starke  Verbindung  AS  her, 
welche  zwischen  X  X1  und  Xi  XU  sich  bewegt  immer  parallel  zu  sich, 
weil  ein  Punkt  I  verbunden  mit  PM  während  der  Bewegung  von 
AS  an  A  S  gleitet.  Macht  man  BI  =  BP  =  AD  und  verbindet 
A  B  fest,  so  hat  man  dann  alle  Bedingungen  für  die  Bewegung 
von  P,  welche  auf  A  die  gewünschte  Bewegung  überträgt.  Sie  ist 


Dampfmaschine.  (System  Nolet). 

(Mit  1  Abbildung). 

Im  Mai  des  vorigen  Jahres  beschrieb  die  englische  Zeitschrift 
Engineer  das  Dampfmaschinensystem  Nolet,  nachdem  sie  im  März 
bereits  auf  die  erhaltenen  Diagramme  dieser  Maschine  hin  gewiesen 
hatte.  Die  Beschreibung  der  Maschine  Nolet  machte  bereits  1872 
die  Runde  durch  die  Journale.  In  Nr.  9  unsrer  Zeitschrift  auf 
pag.  110  haben  wir  die  Nolet’sche  Steuerung  besprochen,  welche 
auf  Tafel  I  abgebildet  ist.  Unsere  folgende  Illustration  giebt  eine 
Ansicht  des  Steuerungsmechanismus.  Es  ist  von  einigen  Seiten  die 
Anwendung  conischer  Räder  bei  der  Regulirnng  getadelt  worden; 
bei  der  Nolet’schen  Maschine  hat  sich  eine  Berechtigung  desselben 

nicht  ergeben.  Die  Chronique  de  1’ir.dustrie 
vindicirt  der  Maschine  Nolet  eine  Oeconomie 
a  von  50$)  gegenüber  den  gewöhnlichen  Ma¬ 

schinen.  Bereits  ist  eine  grosse  Anzahl 
von  Maschinen  dieses  Systems  im  Betriebe 
mit  vollkommener  Bewährung.  Die  nach¬ 
folgende  Tafel  giebt  einige  relative  Haupt¬ 
daten  über  die  Maschine. 


Condensationsm  aschine. 


Ohne  Cond. 
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30pferdige  Walzenzugmaschine. 

Von  Englertb.  &  Cüntzer  in  Esebweiler  Aue, 

(Mit  2  Holzschnitten.) 

Wir  haben  schon  einige  Male  auf  diese  Maschine  znrück- 
gegriffen  und  bringen  heute  nun  eine  vollkommenere  Illustration. 


und  ihr  Grad  für  gewöhnlich  0,3.  Die  Zahl  der  Umdrehungen  ist 
50  bei  75  Druck  auf  CJZoll.  Die  Dimensionen  des  Cylinders  sind 
verhältnissmässig  klein  gewählt;  dagegen  ist  das  Schwungrad  gross 
und  kräftig  genommen,  mit  20  Fuss  Diameter  und  circa  18,000 
•Kilogr.  Gewicht. 


Die  Maschine  war  sauber  und  solide  ausgeführt  und  zeigte  in  allen 
ihren  Theilen,  dass  sie  nicht  extra  für  die  Wiener  Ausstellung 
gebaut  war.  Die  Maschinen  ist  horizontal,  directwirkend ,  ohne 
Condensation.  Der  Cylinder  hat  24  Zoll  Durchmesser  und  30  Zoll 
Hub.  Die  Steuerung  ist  eine  einfache  Heyer’sche  Expansions¬ 
schubssteuerung.  Die  Expansion  ist  unabhängig  vom  Regulator 


Werkz eugmashinen  auf  der  Wiener  Ausstellung. 

(Fortsetzung.) 

Blechscheeren  (Forts.).  Mit  9  A bbildungen. 

Diesem  Genre  (Englerth  &  Cüntzer)  ähnlich  und  analog  einge¬ 
richtet  war  die  Biechscheere  von  Schultz  &  Goebel  in  Wien  (Fig.  3). 
Diese  Blechscheere  empfängt  ihre  Bewegung  direct  durch  einen  Mo- 


Arthur  /ttr/(/. 


GaZZon 


Aulo^raphied  liü-,  luslituts  v  Wilh  Grm-  Berlin. 
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tor  (Dampfcylinder  g).  Die  Bewegung  des  Kolbens  wurde  auf  ziem¬ 
lichem  Umwege  durch  Gelenkstangen  auf  die  Hauptwelle  übertragen, 
die  das  sehr  kräftig  gehaltene  Schwungrad  b  trägt.  Wir  haben  in 
der  schematischen  Ansicht  die  Uebertragungsmechanismen  wegge¬ 
lassen,  die  lediglich  so  unzweckmässig  nöthig  wurden  durch  die  Ein¬ 
lagerung  der  Hauptwelle  mit  Trieb  c"  unterhalb  der  Arbeitswelle  c', 


Zahnrad  c'  überträgt  die  Kraft  auf  das  Vorgelege  c"  und  c'"  für 
das  Kammrad  c""  auf  der  Kurbelwelle,  welche  an  einer  Seite  den 
Durchstoss  d„  anderntheils  die  Scheere  d„  bewegt.  Diese  Blech- 
scheere  schneidet  bis  zu  35  mm.  starke  Bleche  und  hat  420  mm. 
Ausladung  für  die  Scheere  und  420  mm.  Ausladung  für  den 
Durchstoss. 
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die  mittelst  Kurbel  und  üblichen  Zwischenmechanismen  das  Scheer- 
blatt  d  bewegt. 

Die  schematische  Ansicht  Fig.  4  giebt  die  Anordnung  der  Blech- 
scheere  des  Maschinenbauvereins  vorm.  C,  F.  Schellenberg  in  Chem¬ 
nitz  wieder,  a  ist  die  Riemscheibe,  b  das  Schwungrad.  Das 


Fig.  11. 

Die  Scheere  von  Ducommun  &  Co.  in  Mülhouse  im  Eisass  ent¬ 
hält  a  die  Riemenscheibe,  b  das  Schwungrad,  c'  Trieb  für  die 
Excenterwelle  mit  Zahnrad  c '  und  Kurbel  mit  Durchstoss  d,  resp. 
Scheerblatt.  Der  Wellbaum  ist  stählern  und  ruht  vorn  in  einer 
schmiedeeisernen  Büchse.  Der  Stempel  ist  durch  ein  Gegengewicht 
ausbalancirt.  Ein  verschiebbarer  Klotz  verhindert  den  Vorschub, 
wenn  das  Blech  nicht  richtig  gestellt  ist.  Die  grösste  Blechstärke 
für  diese  Maschine  kann  20  Mm.  betragen  bei  dem  grössten  Durch- 
stossdiameter  von  20  mm.  Die  Ausladung  bei  Lochen  ist  450  mm. 
Der  Durchstoss  kann  ausgewechselt  werden  und  eine  Scheere  durch 
Ausziehen  eines  Einschaltblattes  hergestellt  werden,  die  dann  500  mm. 
Ausladung  hat  und  15mm:  starke  Bleche  scheeren  kann.  Die  aus¬ 
gestellte  Maschine  nach  Schema  Fig.  5  wog  ca.  3600  Kilo.  —  Die 
Fabrik  von  Collet  u.  Engelhardt  in  Olfenbach  hatte  eine  Scheere 
ausgestellt,  die  mit  der  von  Schellenberg  fast  übereinstimmende 
Anordnung  hatte,  wie  die  Vergleichung  der  Figg.  4  u.  6  ergiebt. 
Die  grösste  Blechstärke  ward  auf  25  Mm.  angegeben  bei  30  mm. 
Blattbreite  und  460  mm.  Ausladung. 

Die  Sächs.  Maschinenfabrik  vorm.  Joh.  Zimmermann  stellte 
eine  Blechscheere  aus,  welche  in  äusserer  Form  sich  ebenfalls 
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diesem  Typus  der  Figg.  4,  6,  und  7  anschliesst.  Diese  Maschine 
ist  mit  Winkelscheere,  Scheerapparat  und  Durchstoss  versehen.  Die 
Blechstärke  darf  bis  25  mm.  steigen.  Bei  der  Winkelscheere  ist 
die  Schenkellänge  100  mm.  Die  Ausladung  beträgt  für  die  Scheere 
540  mm.  für  den  Durchstoss  750  Mm.  Die  Maschine  war  wie  alle 
Maschinen  dieser  Fabrik  sehr  sorgfältig  gebaut  und  sehr  preismässig. 
Messer  und  Stempel  sind  durch  Contregewichte  ausbalancirt  (Fig.  7). 

Die  Blechscheeren  der  Firma  Dandoy,  Maillard,  Lucq  u.  Co. 
zeichnen  sich  dadurch  aus,  dass  die  Scheere  und  Durchstoss  com- 
binirt  sind  und  zwar  derart,  dass  das  untere  Messer  schneidet, 
während  der  Stempel  des  Durchstosses  aushebt.  In  der  Skizze  ist 
die  Anordnung  klar  gemacht  worden.  Fig.  8  a  ist  die  Riemen¬ 
scheibe,  b  das  Schwungrad,  c'  und  c"  greifen  in  einander  und  be¬ 
wegen  die  Excenterwelle.  Das  untere  Scheerblatt  d,  hängt  an  dem 
Excenter  und  ebenso  d"  der  Stempel  des  Durchstosses,  während 
das  obere  Scheerblatt  feststeht.  Diese  Scheeren  für  Blechstärke  bis 
zu  10  mm.  bestimmt  und  hat  100  mm.  Ausladung.  Die  Messer 
sind  schräg  gestellt,  so  dass  die  Scheere  auch  Stabeisen  zu  scheeren 
im  Stande  ist.  — 

Eine  wesentlich  andere  Anordnung  als  alle  vorhergehenden 
beschriebenen  Scheeren  zeigte  die  Maschine  von  C.  de  Bergue  u.  Co., 
Strangeways  Iron  Works,  Manchester.  Diese  Maschinen,  von  denen 
Fig.  9  und  10  einen  schematischen  Abriss  giebt,  enthält  einen  um 
e  oseillirenden  starken  Körper,  welcher  an  dem  einen  Flügel  den 
Durchstoss  d„  an  dem  andern  Flügel  das  Scheerblatt  d,  trägt. 
Dieser  Körper  wird  durch  einen  Excenter  auf  der  Welle  f  in  die 
oscillirende  Bewegung  versetzt  und  presst  dann  abwechselnd  d,, 
oder  d,  herunter.  Auf  einem  Separatexcenter  sitzt  noch  die  Winkel¬ 
scheere  d„.  Der  Bewegungsorganismus  ist  folgender,  a  ist  die 
Riemenscheibe,  b  das  Schwungrad.  Der  Trieb  e  greift  mit  seinen 
Zähnen  in  das  Zahnrad  c,„  dessen  Axe  durch  das  Gestell  hindurch¬ 
geht  und  anderseitig  das  kleine  Zahnrad  c""  trägt,  welches  endlich 
die  Arbeitswelle  c'"  mit  dem  Excenter  h  für  den  oseillirenden 
Körper  und  das  Excenter  für  die  Winkelscheere  d,„  trägt.  Diese 
Maschine  (No.  4  des  Fabrikcataloges)  schneidet  mit  21inch.  Aus¬ 
ladung  3/4  zöllige  Platten.  Der  Durchstoss  hat  ein  Maximum  bei 
1 1  / a  inch.  Durchmesser.  Gewicht  ca.  63/*  Tons.  Eine  grössere  Scheere 
und  Durchstoss  von  de  Bergue  (No.  10  und  1 V2  inch.  Dicke  zu 
schneiden,  mit  22  Schnitt  per  Minute  auf  jeder  Seite  der  Maschine. 
Dieselbe  wiegt  ca.  153/*  Tons  und  ist  mit  eigener  Dampfmaschine 
montirt,  bei  welcher  die  Kolbenstange  unmittelbar  an  einem  excen¬ 
trisch  gestellten  Zapfen  des  Zahnrades  c  (Fig.  10)  wirkt.  —  In  der 
Fig.  11)  dargestellten  Scheere  ist  eine  andere  Combination  gewählt. 
Es  ist  die  No.  5  des  Fabrikcataloges,  für  20  mm.  Blechstärke  und 
20  mm.  Löcher.  Der  Lochsempel  ist  mit  einer  Ausrückvorrichtnng 
versehen.  Die  Ausladung  ist  430  mm.  Zahl  der  Touren  der 
Riemenscheibe  ist  140  Umdrehungen. 


Apparat  zur  Extraction  der  Fette  mittels 
Schwefelkohlenstoffs. 

Von  van  Haecht. 

(Mit  3  Abbildungen). 

Die  Versuche,  den  Schwefelkohlenstoff  zum  Extrahiren  der  Fette 
aus  fetthaltigen  Körpern  zu  benutzen,  sind  seither  mit  keinem  voll¬ 
ständigen  Erfolge  gekrönt  worden.  Sowohl  die  Verfahren  von  Jesse 
Fischer  in  Birmingham,  Mossu,  Lunge,  Seyfferth,  Richter,  Heyl, 
Moison  haben  mehrfache  Mängel  gezeigt.  Dennoch  aber  wird  die 
Methode  wirklich  practisch  angewendet  und  jede  Verbesserung 
daran  muss  umsomehr  willkommen  sein,  als  diese  Extraction  von 
grossem  Erfolg  sein  würde  für  eine  grosse  4nzahl  Industrien,  so¬ 
bald  man  sie  ohne  grössere  Schwierigkeiten  und  Verluste  durch¬ 
führen  könnte. 

In  "Wien  hatte  nun  E.  van  Haecht  von  Molenbeck  in  St.  Jean 
bei  Brüssel  ein  kleines  Holzmodell  für  einen  Apparat  zur  Extraction 


mittels  Schwefelkohlenstoffs  aufgestellt,  dessen  Dispositon  wir  bei¬ 
gegebenen  Figuren  näher  darstellen.  Die  Grundidee  des  Apparates 


ist  die  Errreichung  einer  continuirlichen  Arbeit.  Zu  dem  Behufe 
sind  2  Extracteurs  nebeneinander  im  Gebrauch  und  zwar  so,  dass 
jedes  für  sich  besteht  und  mit  dem  Schwefelkohlenstoff behälter 
verbunden  ist,  —  sie  im  übrigen  auch  unter  sich  communiziren 
können.  Jedes  System  aber  besteht  aus  einem  Extracteur  E 


(Fig.  2),  zusammengesetzt  aus  3  Körben  ABC  mit  gelochtem 
Boden  t  und  herausnehmbar  mittels  der  Ketten,  die,  wie  Fig.  3 
anzeigt,  an  den  Lappen  0  eingehakt  werden,  —  ferner  aus  dem  Re¬ 
servoir  des  Schwefelkohlenstoffs  C,  hergestellt  aus  Mauerwerk  und 
mit  Blei  ausgekleidet,  von  8  Cub.-Meter  Volumeninhalt,  —  ferner 
aus  einem  Destillationsapparat  D,  einem  Abkühler  R  weit  Schlangen, 


eine  Cnrve  G  zur  Aufnahme  des  Fettes.  Der  Dampfkessel  V  ist 
beiden  Systemen  gemeinschaftlich,  wird  aber  möglichst  weit  ausser¬ 
halb  des  Gebäudes,  worin  die  Apparate  stehen,  verlegt,  um  Ex¬ 
plosionen  vorzubeugen. 

Nehmen  wir  nun  an,  dass  der  flüssige  Schwefelkohlenstoff  sich 
in  C  befinde  und  dies  Extractionsgefäss  E  mit  den  zu  extrahirenden 
Stoffen  gefüllt  sei,  so  lässt  man  den  Schwefelkohlenstoff  mittelst 
Pumpe  aus  C  heraus  heben  und  nach  dem  Extracteur  leiten.  Die 
Extracteurs  stehen  mit  den  Pumpen  resp.  den  Reservoirs  CCi, 
durch  die  Rohre  c  (mit  Hähnen  r1  und  r4),  a  und  b  in  Verbin¬ 
dung  und  zwar  so,  dass  man  durch  Schluss  von  r4  und  r3  den 
Extractor  E1  von  dem  Extracteur  E  gänzlich  abschliessen  kann. 
Ist  nun  der  Extracteur  bis  zum  Abschlussrohr  d  d 1  gefüllt,  so  lässt 
man  die  Arbeit  einige  Stunden  ruhen,  damit  die  Lösungsarbeit  vor 
sich  geht.  Nun  lässt  man  die  Pumpe  von  Neuem  wirken  und  der 
Schwefelkohlenstoff,  der  mit  Fett  beladen  ist,  tritt  nach  oben  und 
fliesst  durch  die  Hähne  ZZ1  und  Rohre  dd1  nach  den  Destillations¬ 
apparaten  DD1.  Dort  wird  die  Materie  gereinigt  und  der  S-Kohlen- 
stoff  von  ihr  getrennt,  der  dann  durch  die  Hähne  pp1  und  Rohre 
ee1  nach  den  Reservoirs  CCi  zurückweicht.  Diese  Operation  wird 
so  lange  fortgesetzt,  bis  man  an  den  Rohren  dd1  bemerkt,  dass  der 
Schwefelkohlenstoff  unbeladen  aus  den  Extracteurs  in  die  Destillateurs 
übergeht.  Auch  die  Cisternen  CC1  sind  untereinander  und  mit 
E1  und  E  durch  die  Rohre  ss1  (mit  Hähnen  ff1)  und  Rohren  ee1 
verbunden.  Um  aus  dem  gewonnenen  Fette  den  Schwefelkohlen¬ 
stoff  zu  vertreiben,  der  noch  in  grösserer  Menge  zurückgeblieben 
ist,  wird  Wasserdampf  durch  vv1  eingeführt,  der  durch  Rohre  yy1 
aus  dem  Dampfkessel  entnommen  ist.  Ebenso  wie  nach  den 
Destillateurs  kann  man  auch  Dampf  durch  die  Extracteurs  circu- 
liren  lassen.  Durch  die  Wärme  werden  die  letzten  Theile  des 
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Es  muss  übrigens  bemerkt  werden,  dass  die  Methode  für 
diesen  Apparat  keineswegs  abweicht  von  den  früheren  Methoden. 
Nur  die  Anordnung  der  Apparate  ist  eine  bequemere  und  in  ge¬ 
wisser  Hinsicht  übersichtlichere  und  vortheilhaftere. 


Beschreibung  eines  mechanischen  eisernen  Kettenstuhles 

von  Ernst  Saupe  in  Limbach. 

(Mit  4  Abbildungen). 

Dieser  Stuhl  besteht  aus  dem  Gestelle  t  mit  den  Querriegeln  A, 
auf  welches  die  Nadelbarre  d  mit  den  Spitzen-  oder  Stuhlnadeln  a, 
welche  in  Blei  eingegossen  sind,  aufgeschraubt  ist.  Die  Haupt¬ 
oder  Excenterwelle  p  wird  von  der  Kurbel  r  aus  durch  die  Quer¬ 
welle  s  in  Umdrehung  versetzt  in  Richtung  des  Pfeiles.  Das 
Schwungrad  k  ist  an  der  Kurbel  r  befestigt.  Die  Platinen  c, 
welche  in  Bleie  von  1"  sächsischer  Breite  eingelegt  sind,  sind 
an  dem  Platinenbaum  g  angeschraubt.  Dieser  Platinenbaum  wird 
c,  die  Welle  i  und  den  Hebel  cx  von  der  Excenterwelle  p  aus  in 
Bewegung  gesetzt.  Die  Maschinen-  oder  Lochnadeln  b  sind  eben¬ 
falls  in  Blei  eingegossen  und  in  den  Maschinen  /  festgeklemmt, 
welche  durch  angeschraubte  Arme  B  auf  der  sogenannten  Maschinen¬ 
welle  x  aufliegen  und  aut  derselben  hin-  und  herrutschen.  Diese 
Maschinenwelle  x  wird  durch  d,  durch  die  Welle  h  und  den  He¬ 
bel  di  in  Bewegung  gesetzt.  Die  Maschinen  liegen  auf  den  Ma¬ 
schinenlappen  ru  welche  ebenfalls  an  der  Maschinenwelle  x  befestigt 
sind,  auf.  Diese  Maschinenlappen  i\  werden  durch  den  Riegel  und 
den  Lappen  ex  und  die  Zugstange  p\  von  p  aus  nach  vorn  und 
zurück  bewegt.  Der  Platinenbaum  g  erhält  seine  Bewegungen  nach 
vorn  und  hinten  durch  die  Zugstangen  ax  und  bx  und  zwar  treibt 


Schwefelkohlenstoffs  gasförmig  und  fortgeführt  nach  den  Conden- 
satoren  RR1,  wo  sie  in  Schlangen  kaltes  Wasser  durchlaufen  und 
tropfbar  flüssig  geworden,  endlich  nach  den  Reservoiren  CCX  zurück- 
gehen.  Die  Fette  zieht  man  aus  DD1  nach  den  Kufen  GG1  ab. 


bi  den  Platinenbaum  vor,  während  ihn  ax  zurückzieht.  Die  Fäden, 
entweder  Wolle,  Baumwolle  oder  Seide  gehen  von  dem  Baume  l 
über  die  Kreuzrollen  o,  welche  sich  in  dem  Kreuze  hx  drehen,  nach 
den  Maschinennadeln  b.  Gewichte,  welche  an  den  Kreuzen  ange- 


220 


hängt  werden,  bedingen  die  Festigkeit  oder  Dichtheit  der  Waare 
und  zwar  macht  grösseres  Gewicht  festere  Waare.  Die  Presse  e 
dnrch  einen  Riegel  D  mit  der  einkantigen  Welle  E  befestigt,  in 
den  Lagern  &,  wird  durch  den  Hebel  g  von  der  Hauptwelle  p  aus 
nach  unten  und  oben  bewegt,  wodurch  dann  die. Häkchen  der 
Spitzennadeln  zugepresst  werden.  Die  Waare  F  geht  über  die 
Rolle  l  und  wird  auf  die  Rolle  m  aufgewickelt.  Das  Sperrrad  G 
und  der  Einleger  «  verhindert  das  stete  Abrollen  der  Fäden  C  und 
geschieht  das  Abrollen  nur,  wenn  der  Abstosser  i\  den  Einleger  n 
ausrückt  und  rollt  dann  der  Baum  l  um  1  oder  2  Zähne  fort  bis 
der  Abstosser  i  den  Einleger  n  wieder  einlegen  lässt. 

Die  Maschinen,  welche  unter  und  über  den  Spitzennadeln  liegen, 
stossen  durch  die  Riegel  q  und  z  an  die  excentrischen  oder  Muster¬ 
räder  w  und  wu  wodurch  die  Hin-  und  Herbewegung  der  Maschinen 
verursacht  wird.  Diese  beiden  Musterräder  sind  mit  dem  grossen 
Sperrrad  v  auf  der  Welle  u  befestigt.  Die  Umdrehung  dieser 
3  Räder  (welche  man  zusammen  „Getriebe“  nennt)  wird  durch 
die  beiden  Abstosser  y  und  yi  verursacht,  welche  das  Sperrrad  v 
fortschieben  und  gewöhnlich  um  1  Zahn,  s  und  Si  bedeuten  2  keil¬ 
förmige  Stökchen,  welche  an  dem  Sperrrade  v  und  zwar  einander 
gegenüber  befestigt  sind.  Diese  Vorrichtung  wird  nur  bei  der  Fa- 
brication  von  Atlas  gebraucht,  wo  die  Maschinen  nur  über  den 
Spitzennadeln  liegen  aber  bei  der  Umkehr  auch  unter  denselben 
liegen  müssen. 

Dieser  Kettenstuhl  macht  in  1  Minute  50  —  60  Reihen,  das 
heisstalle  Bewegungen  50— 60mal,  welche  zur  Bildung  einer  Maschen¬ 
reihe  nöthig  sind. 


Holzbearbeitungsmaschinen. 

No.  2. 

(Mit  Abbildung  auf  Tafel  V  und  2  Holzschnitten.) 

Die  Fabrik  von  Ferdinand  Arbey  in  Paris  (41,  Cours  de 
Vincennes)  hatte  nicht  sowohl  in  Wien  eine  Reihe  ihrer  Holzbear¬ 


fähigkeit  dieser  Fabrik  zu  präsentiren,  'wollen  wir  hier  über  die¬ 
selbe  kurz  referiren  und  zwar  zunächst  über  Sägen,  sodann  über 
Hobelmaschinen,  Bohrmaschinen,  Fraisen  u.  s.  w. 

Arbey  baut,  um  mit  der  rohesten  Arbeit  der  Holzindustrie  zu 
beginnen,  eine  Reihe  Maschinen,  welche  dazu  bestimmt  sind,  die 
Hölzer  zu  theilen  und  in  Blöcke,  Kantholz,  Platten,  Bretter,  Latten 
zu  zerschneiden.  Es  folgen  sich  in  dieser  Serie  Gattersägen  mit  ab¬ 
wechselnd  vielen  Sägeblättern,  zunächst  einem  Blatt  für  das  Theilen 
der  Stämme,  zweien  zum  Theilen  in  Kantholz,  dreien  bis  fünfzehn 
zum  Brettschneiden,  sodann  solche  für  graden  Schnitt  oder  für 
schiefen  Schnitt  oder  Curvenschnitt,  wie  er  in  den  Schiffswerften 
oft  gebraucht  wird.  Wir  geben  auf  Tafel  V  eine  Abbildung  einer 
Arbey’schen  Vollgattersäge  mit  besonderem  Zuführwagen  für  krummen 
und  geraden  Schnitt,  die  sich  durch  kräftigen  Bau  und  treffliches 
Arrangement  auszeichnet.  Sie  dient  für  Stämme  von  1  Meter  Durch¬ 
messer.  —  Arbey  construirt  zumal  für  Curvenschnitt  oder  für  Schnitt 
mit  Dimensionsänderung  während  der  Arbeit  ein  Gatter  mit  einem 
Blatt,  welches  von  seitlich  herausgehenden  Armen  gehalten  und  ge¬ 
führt  wird.  Er  wendet  ferner  auch  für  Blockhölzer  Bandsägen  an, 
allein  ohne  dabei  zu  verkennen,  dass  für  so  starke  Hölzer  Band¬ 
sägen  kaum  vortheilhafter  seien  als  Blattsägen  oder  Kreissägen. 
Die  Amerikaner  beginnen  jetzt  allerdings  mit  der  Herstellung  mäch¬ 
tiger  Gattersägen  von  5  bis  8  Bandsägen,  allein  wir  glauben  nicht 
recht  an  den  Erfolg  oder  an  Vortheil  derselben  den  Blattsägen  gegen¬ 
über.  Bandsägen  müssen  sehr  geschickt  geführt  werden,  sehr  sorgsam 
geschärft  werden  und  gut  gespannt  sein,  um  einen  graden  und  gleich- 
massigen  Schnitt  zu  geben.  —  Die  Kreissäge  ist  dagegen  auch 
für  grosse  Blockhölzer  am  Orte,  abgesehen  davon,  dass  man  sie 
zum  Absagen  und  Fällen  der  Stämme  mit  Erfolg  benutzt.  Sie 
bietet  die  Bequemlichkeit  so  leicht  transportirbar  angeordnet  werden 
zu  können,  dass  sie  in  die  Wälder  mitgeführt  werden  kann  und 
dort  zum  Vorschneiden  zu  benutzen  ist.  Wir  geben  in  den  beige¬ 
gebenen  Figuren  Skizzen  einer  hierfür  angeordneten  Kreissäge  von 
F.  Arbey.  Die  Maschine  ist  als  Wagen  geformt  und  kann  somit 
ohne  Schwierigkeit  überall  hingeführt  werden.  In  dieser  Maschine 
sind  die  Zuführtische  in  das  Hauptgestell  einschiebbar,  sodass  da- 


beitungsmaschinen  aufges teilt,  sondern  die  grosse  Zahl  der  übrigen 
durch  Zeichnungen  in  grösserem  Massstabe  vorgeführt  und  durch 
einen  trefflichen  Catalog  endlich  dem  weiteren  Kreise  der  Interessenten 
angeboten.  Unter  Berücksichtigung  dieser  drei  Weisen,  die  Leistungs- 


durch  die  unbequeme  Länge  der  Maschine  vermieden  ist.  Nach 
Abziehen  der  Räder  und  Ausziehen  der  Tische  wird  die  Maschine 
etwas  am  Boden  befestigt,  mit  dem  Motor  in  Verbindung  gebracht 
und  kann  dann  sofort  zur  Arbeit  benutzt  werden. 
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Wasserstandszeiger  für  die  mittlere  Höhe. 

Von  F.  H.  Reitz. 

(Mit  3  Abbildungen  auf  Tafel  IV.) 

Die  genauer  zu  bestimmende  Höhe  des  Meeres  ist  zu  einem 
allgemeinen  Nullpunkt  für  Höhenangaben  ausersehen,  und  wurde 
als  nothwendig  anerkannt,  künftig  an  einer  grösseren  Anzahl  von 
Küstenpunkten  mit  geeigneten  Apparaten  Wasserstandsbeobachtun- 
gen  anzustellen,  um  diese  Höhe  mit  der  erforderlichen  Genauigkeit 
abzuleiten.  Diese  Angelegenheit  war  die  Veranlassung  zu  der 
Construction  des  im  Folgenden  zu  beschreibenden  Instrumentes. 
Es  sind  der  Beschreibung  einige  allgemeine  Bemerkungen  über  die 
Berechnung  des  mittleren  Wasserstandes  aus  Beobachtungen  vor¬ 
angestellt. 

Für  die  allein  durch  die  Anziehung  der  Himmelskörper  hervor¬ 
gebrachte  Veränderung  des  Wasserstandes,  wie  sie  etwa  im  freien 
Ocean  Vorkommen  mag,  lässt  sich  das  Gesetz  des  Steigens  und 
Fallens  auf  theoretischem  Wege  ermitteln.  Die  Form  der  Fluth- 
welle  ist  die  einer  Sinuslinie.  Es  zeigt  sich  aber,  dass  abweichend 
von  dem  Resultat  dieser  theoretischen  Betrachtung,  die  wirklich 
beobachteten  Fluthwellen  ganz  unregelmässige  Formen  haben. 

Die  Ursachen  der  Abweichung  der  Form  der  Fluthwellen,  wie 
an  den  Küsten  beobachtet  wurde,  von  der  theoretisch,  bei  der  An¬ 
nahme  einer  durch  Nichts  in  ihrer  Bewegung  gehinderten  'Wasser¬ 
masse  sich  ergebenden  Form,  liegen  vorzüglich  im  Einfluss  der 
Winde,  der  Lage  der  Küsten  und  der  von  grossen  Strömen  zuge¬ 
führten  Wassermassen. 

Aus  den  ganz  unregelmässig  steigenden  und  fallenden  Wasser¬ 
höhen  soll  der  mittlere  Wasserstand  abgeleitet  werden,  das  heisst, 
der  Wasserstand,  der  eintreten  würde,  wenn  man  die  Wassermassen 
des  Meeres  ohne  die  Wellenbewegung  der  Fluth  und  Ebbe  sich 
vorstellt. 

Die  Linie  der  ungestörten  Fluthwclle  ist  die  Sinuslinie. 

Der  mittlere  Wasserstand  liegt  unter  Annahme  einer  unge¬ 
störten  Fluthwellenentwickelung  in  der  Mitte  zwischen  dem  höch¬ 
sten  und  niedrigsten  Wasserstande,  und  könnte  daher  aus  diesen 
Angaben  gefunden  werden. 

Dieser  Fall  tritt  aber  an  den  Küsten,  wie  schon  angeführt,  aus 
mancherlei  Ursachen  nicht  ein.  Der  mittlere  Wasserstand  liegt  hier 
nicht  in  der  Mitte  zwischen  dem  höchsten  und  niedrigsten 
Wasserstande. 

Die  Beobachtung  der  wechselnden  Wasserstände,  welche  die 
die  Fluthbewegung  veranlasst,  beschränkt  sich  häufig  auf  die  Noti- 
rung  des  höchsten  und  niedrigsten  Standes  für  jede  Fluthwelle. 
Es  lässt  sich  hieraus  allein,  wie  schon  erwähnt,  der  mittlere  Wasser¬ 
stand  nicht  bestimmen.  An  einigen  Küstenpunkten  werden  die 
Wasserstände  durch  registrirende  Pegel  seit  längerer  Zeit  ver¬ 
zeichnet.  Diese  Apparate  geben  die  Wasserstände  für  jeden  Zeit¬ 
punkt.  Auf  einem  durch  eine  Uhr  gedrehten  Cylinder  mit  vertikaler 
oder  horizontaler  Achse,  oder  einer  durch  die  Uhr  bewegten  Tafel, 
werden  die  Wasserhöhen  in  einem  verkleinerten  Massstabe  durch 
eine  vom  Wasser  auf  und  nieder  bewegte  Stahl-  oder  Diamant¬ 
spitze  oder  einen  Bleistift  aufgezeichnet. 

Da  die  Fluthen,  in  Folge  mancherlei  auf  sie  einwirkender 
Ursachen,  so  grosse  Verschiedenheiten  zeigen,  so  ist  es  nicht  ge¬ 
nügend,  den  mittleren  Wasserstand  aus  einigen  wenigen  Diagram¬ 
men  zu  bestimmen.  Es  ist  auch  von  Interesse,  zu  beobachten,  ob 
sich  in  einer  Reihe  von  Jahren  Veränderungen  des  mittleren  Wasser¬ 
standes  zeigen.  Ursache  einer  solchen  Veränderung  kann  unter 
andern  für  Ströme  die  Abholzung  oder  Anbauung  von  Wäldern 
oder  der  Strombau  sein.  Die  für  die  fortgesetzte  Untersuchung 
des  mittleren  Wasserstandes  erforderliche  Arbeit  ist  nicht  gering, 
und  war  dies  für  den  Verfasser  die  Veranlassung,  den  im  Folgen¬ 
den  beschriebenen  Apparat  zu  construiren,  der  diese  Arbeit  selbst¬ 
wirkend  mit  grosser  Genauigkeit  ausführt. 


•)  Die  Veröffentlichung  dieser  Abhandlung  ist  uns  durch .  das  Präsidium 
des  Königl.  Preuss.  Geodätischen  Instituts  gütigst  gestattet  worden. 


Wenn  die  Funktionen  des  Apparates,  der  die  Bestimmung  des 
mittleren  Wasserstandes  zu  übernehmen  hat»,  im  Vorstehenden,  be¬ 
sonders  in  Beziehung  auf  Fluthbewegung,  beschrieben  sind,  so 
geschah  dies,  weil  seine  Wirkung  hier  am  deutlichsten  hervortritt. 
Es  ist  die  Bestimmung  des  mittleren  Wasserstandes  aber  auch  für 
solche  Gewässer,  die  keine  Ebbe  und  Fluth  haben,  für  Ströme  und 
Seen,  von  grossem  Interesse.  Während  hier  ein  Diagramm  der 
Wasserstände  ohne  weitere  Bearbeitung  vielleicht  wenig  Bemerkens- 
werthes  erkennen  liesse,  könnte  man  aus  dem  für  jeden  Tag  oder 
für  jede  Woche  abgelesenen  mittleren  Wasserstande  manche  nützliche 
und  interessante  Schlüsse  ziehen. 

Beschreibung  des  Apparates. 

Die  auf  Tafel  IV  beigegebene  Zeichnung  des  Apparates  zeigt 
denselben  in  einer  Seitenansicht,  im  Grundriss  und  einem  Profil,  in 
halber  Grösse  und  in  der  Dimension,  wie  er  etwa  für  die  europäi¬ 
schen  Seeküsten  auszu führen  wäre. 

Ira  Wesentlichen  besteht  der  Apparat  in  Folgendem: 

Von  einem  senkrecht  in  einem  Schachte  auf-  und  absteigenden 
Schwimmer,  einem  Gefässe  aus  Kupfer  oder  verzinktem  Eisen,  geht 
ein  Metalldraht  auf  die  Scheibe  a.  Sinkt  der  Schwimmer  im  Schachte, 
so  dreht  dieser  Metalldraht  die  Scheibe  a.  Steigt  der  Schwimmer, 
so  wird  die  Scheibe  a  in  entgegengesetzter  Richtung  durch  eine 
auf  die  Scheibe  b  gewickelte  Schnur,  an  der  ein  Gewicht  wirkt, 
gedreht.  Auf  der  Achse  d  der  Scheibe  a  sitzt  eine  doppelgängige, 
sorgfältig  gearbeitete  Schraube  p.  Die  Schraube  p  wird  theilweise 
durch  die  Schraubenmutter  e  umfasst.  Man  kann  für  diesen 
Apparat  auch  statt  der  Schraube  mit  Mutter  einen  Trieb  mit  Zahn¬ 
stange  an  wenden.  xl 

Mit  der  Schraubenmutter  e  ist  durch  den  Arm  c  und  das 
Querstück  r  ein  Rahmen  x  in  Verbindung.  Im  Rahmen  x  sind  die 
Achsenlager  der  Rolle  i  angebracht.  Der  Rahmen  x  ist  um  die 
Spitzen  q  drehbar.  Die  Rolle  i  ruht  auf  der  Glasscheibe  t  und 
bewegt  sich  in  radialer  Richtung  auf  derselben.  Die  Glasscheibe  t 
wird  in  24  Stunden  durch  eine  Uhr  einmal  herum  gedreht.  Zu  diesem 
Zwecke  ist  eine  Scheibe  v  mit  Schraubengängen  am  Umfange  ver¬ 
sehen.  In  diese  Schraubengänge  greift  die  Schraube  s  ein,  die 
durch  die  Uhr  gedreht  wird.  Eine  federnde  Metallplatte  z,  die 
durch  Schrauben  u  angedrückt  werden  kann,  dient  zur  Verringe¬ 
rung  der  zur  Drehung  der  Glasscheibe  nöthigen  Kraft  Die  Glas¬ 
scheibe  t  ruht  auf  drei  Armen  y.  Zur  Führung  der  Schrauben¬ 
mutter  dient  der  Ansatz  n,  der  durch  das  Gewicht  m  gegen  ein 
Metallstück  o  mit  gerader  Kante  angedrückt  wird.  Gegengewichte 
k  dienen  zur  Aufhebung  des  todten  Ganges  der  Schraube  t.  Der 
ganze  Apparat  ist  auf  einer  Eisenplatte  w  angebracht,  der  eine 
sichere  Unterlage  gegeben  wird. 


Die  Strassen-Locomotiven  von  Aveling  &  Porter 
auf  der  Ausstellung  in  Wien. 

(Mit  4  Abbildungen.) 

Unter  den  ausgestellten  Locomobilen  und  Strassenlocomotiven, 
nahmen  die  von  Aveling  &  Porter  am  meisten  Aufmerksamkeit  in 
Anspruch.  Die  Firma  (aus  Rochester  in  England)  hatte  nämlich 
die  Locomotiven  für  Strassen  einerseits  als  Locomotionsmittel  an 
sich,  andererseits  als  arbeitende,  selbstthätige  Maschinen  ausgestellt 
und  zwar  von  letzterem  Genre  zwei  Strassenwalzen,  welche  übrigens 
schon'  lange  vor  Eröffnung  der  Ausstellung  fleissig  an  der  Festigung 
des  Grundes  und  der  Schüttungen  arbeiteten.  Durch  die  Vertreter 
der  Firma  für  Deutschland,  Herren  Brodnitz  &  Seydel  in  Berlin, 
sind  wir  in  Stand  gesetzt,  hier  Abbildungen  und  nähere  Angaben 
beibringen  zu.  können. 

Die  arbeitenden  Theile  der  Maschine  Fig.  1  sind  durch  Blechwerk 
verdeckt,  theils  um  den  Staub  abzuhalten,  theils  um  das  Scheu¬ 
werden  vorbeipassirender  Pferde  zu  verhüten.  Aus  demselben 
Grunde  ist  das  Schwungrad  voll  gegossen.  Die  Räder  sind  von 
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Fig.  2. 


Schmeideeisen.  Durch  Anbringung  eines:  Compeusationsvorgeleges, 
welches  den  Rädern  gestattet,  unabhängig  von  einander  zu  arbeiten, 
ist  es  möglich,  in  sehr  scharfen  Kurven  umzubiegen  und  mit  grosser 
Sicherheit  durch  enge  Thorwege  und  Strassen  zu  fahren.  Die 
vorzügliche  Lenkbarkeit  ist  eine  der  wichtigsten  Eigenschaften  der 
Strassen-Locomotiven.  Die  Steuerung  er¬ 
folgt  vom  Stand  des  Führers.  Der  Kessel 
wird  für  8  Atmosphären  Druck  con- 
cessionirt. 

Die  für  deutsche  Verhältnisse  am  besten 
geeignete  Locomotive  ist  die  von  10  Pferde¬ 
stärken.  Dieselbe  zieht  300  bis400Cenfner 
auf  gewöhnlichen  Wegen  bei  einer  Ge¬ 
schwindigkeit  von  einer  halben  Meile  in 
der  Stunde.  Der  Kohlenverbrauch  beträgt 
ca.  8  Ctr.  in  10  Arbeitsstunden.  Das  Ge¬ 
wicht  der  Locomotive  beträgt  ca.  1 50  Ctr. 

Die  Dampfwalzen  bieten  so  bedeu¬ 
tende  Vortheile  bei  der  Herstellung  und 
Unterhaltung  der  Kunststrassen  gegen¬ 
über  den  bisher  üblichen  durch  Pferde 
gezogenen  Walzen,  dass  ihre  Anwendung 
sich  immer  mehr  verbreitet.  In  Folge 
ihres  grösseren  Gewichts  arbeiten  sie 
schneller,  billiger  und  erzeugen  eine  viel 
festere  Oberfläche.  Ein  einmaliges  Ueber- 
gehen  mit  der  Dampfwalze  hat  mehr 
Wirkung,  als  ein  mehrmaliges  Walzen 
mit  der  Pferdewalze.  Bei  der  Dampf¬ 
walze  fällt  die  üble  Einwirkung  fort, 
welche  durch  die  Füsse  der  Zugpferde  auf 
die  lose  Oberfläche  ausgeübt  wird.  Die 
Dampfwalze  kann  auf  Steigungen  bis 
1  :  12  arbeiten,  sie  kann  beliebig  vor- 
und  rückwärts  gehen  und  kann  auf  schma¬ 
len  Wegen,  deren  Breite  wenig  mehr  als 
ihre  Länge  beträgt,  gedreht  werden. 

Die  Maschine  Fig.  2  wird  von  4  Walzen 
von  gleicher  Breite  getragen,  von  denen 
die  beiden  vordersten  die  Treibwalzen  sind, 
während  die  beiden  hinteren  sich  in  einem 
drehbaren  Rahmen  befinden.  Mittelst  des 
letzteren  wird  die  Maschine  gesteuert, 
und  ist  derselbe  so  eingerichtet,  dass  die 
Walzen  sich  der  gekrümmten  Oberfläche 
des  Weges  anpassen  können.  Die  Ge- 
wichtsvertheilung  ist  eine  derartige,  dass 
alle  vier  Walzen  gleich  belastet  sind. 

Die  Maschine  ist  mit  einem  Schwungrad  versehen,  welches 
als  Riemscheibe  dienen  kann,  und  ist  es  daher  auch  möglich,  Stein¬ 
brech-  und  andere  Hülfsmaschinen  mit  derselben  zu  betreiben. 

Wir  geben  hier  .einige  Verhältnisse  der  Walzbreite,  des  Ge¬ 
wichtes  etc.  in  Tabelle  wieder  und  bemerken,  dass  die  Einrichtung 
von  der  Fabrik  der  jeweiligen  gesetzlichen  Bestimmungen  ange¬ 


passt  wird. 


Nummer  der  Walze. 

No.  1. 

No.  2. 

No.  3. 

No.  4. 

Walzt  eine  Breite  von  .  .  . 

Gewicht . 

Durchmesser  der  Treibwalzen  . 

1,0  Met. 
300  Ctr. 
1,5  Met. 

2,1  Met- 
400  Ctr. 
1,65  Mtr. 

2,4  Met.  2,7  Met. 
500  Ctr.  600  Ctr. 
1,8  Met.  l,95Mtr. 

Die  Anforderung,  Dampf-Strassenwalzen  von  geringerem  Ge¬ 
wicht  zuerhalten,  hat  zu  der  in  Fig.  3  dargestellten  Construction  ge¬ 
führt.  Es  ist  derselben  die  Form  und  Anordnung  einer  gewöhn¬ 
lichen  Strassen-Locomotive  zu  Grunde  gelegt,  und  hat  man  nur 
die  Räder  entsprechend  breiter  gemacht.  Die  Vorderräder  sind  leicht 
conisch  und  ihre  Axen  so  gegen  einander  geneigt,  dass  die 
Kränze  unten  zusammenstossen,  während  oben  freier  Raum 
bleibt,  um  den  starken  Tragzapfen  durchzulaseen. 


Für  die  Bedienung  und  Steuerung  dieser  Art  Dampfwalzen  ist 
ein  Mann  ausreichend,  während  die  schwerere  Construction  zwei 
Mann  erfordert.  Die  Maschine  kann,  wenn  andere  Arbeit  nicht 
vorliegt,  als  gewöhnliche  Locomobile  zum  Treiben  von  Steinbrechern 
und  anderen  Hülfsmaschinen  benutzt  werden. 


Nummer  der  Walze. 

A.  1. 

A.  2. 

Walzt  eine  Breite  von  .... 

1,8  Meter 

1,8  Meter 

Gewicht . 

160  Ctr. 

200  Ctr. 

Durchmesser  der  Treibwalzen 

1,5  Meter 

1,5  Meter 

Eine  der  hervorragendsten  dieser  Locomotiv-Hülfsmasehinen 
ist  wegen  ihrer  vielseitigeren  Verwendbarkeit  die  landwirthschaftliche 
Locomotive  Fig.  4,  dieselbe  ist  im  Wesentlichen  eine  Locomobile, 
welche  sich  selbst  fortbewegt,  und  kann  diese,  zum  Treiben  von 
Dreschmaschinen,  Säge-  und  Mahlmühlen,  Pumpwerken  etc.  ver¬ 
wendet  werden.  Sie  kann  mit  den  Dreschmaschinen  oder  anderen 
angehängten  Maschinen  von  Ort  zu  Ort  ziehen;  sie  kann  zum 
Dampfpflügen  verwendet  werden,  und  wenn  dergleichen  Arbeiten 
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nicht  vorliegen,  so  kann  man  auch  schwere  Lasten  auf  gewöhnlichen 
Wegen  fortbringen.  Da  die  Räder  sehr  breit  sind  und  nicht  leicht 
einsinken,  so  bedarf  es  keiner  besonders  guten  Wege.  Eine  Loco- 
motive  von  10  Pferdekraft  zieht  300  bis  400  Centner  bei  einer 
Geschwindigkeit  von  einer  halben  Meile  in  der  Stunde  und  ver¬ 
braucht  ca.  40  Kilogramm  Kohlen  pro  Stunde. 


Die  Treibräder  der  Locomotiven-  sind  von  Schmiedeeisen.  Die 
Steuerung  geschieht  von  dem  Standplatze  des  Führers  aus  und  ist 
zum  Betrieb  überhaupt  nur  ein  Mann  erforderlich.  Die  Locomotive  ist 
mit  Regulator,  einem  Schwungrad  von  1,5  Mtr.  Dur  chm.,  einem  kräf¬ 
tigen  Brems  und  allem  zum  Betrieb  erforderlichen  Zubehör  versehen. 
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Fourniersäge. 

Von  Ford.  Arbey. 

(Mit  1  Holi«chnitt.) 

Ferd.  Arbey’s  Fournier3äge,  die  wir  in  obiger  Figur  bringen-» 
hat  einen  verticalen  Schlitten  von  4  Meter  Schub  und  ist  fiir  Hölzer 


bis  zu  0,70  Meter  Breite  bestimmt.  Sie  dient  sowohl  zum  Schnei¬ 
den  von  Fournieren  als  überhaupt  zur  Herstellung  von  dünneren 
Brettern. 


